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RESUMEN 
 
El presente proyecto titulado “Plan de negocios para la  implementación de la línea 
de producción de maquinaria inactiva situada en la empresa Empaques y 
Productos Especiales E.U.” evalúa todos los aspectos de factibilidad técnica, 
operacional, financiera, legal, económica y de mercado, identificando variables y 
factores en el proceso, que proporcionen datos reales sobre la capacidad de la 
maquinaria, la rentabilidad económica, los segmentos en el mercado donde puede 
interactuar, la restricciones legales y comerciales que intervienen en la industria 
plástica, todo esto con el fin de analizar si la empresa puede optar por activar esta 
maquinaria siempre y cuando genere beneficios tales como: Ampliar su mercado 
en la industria, adoptar nuevos compradores, mejorar el rendimiento económico, 
reafirmar su imagen cooperativa, aumentar su productividad y mejorar el tiempo 
de respuesta y satisfacción en sus clientes. 
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ABSTRACT 
 
The present Project entitled " business Plan for the implementation of the line of 
production of inactive machinery placed in the company Empaques y Productos 
Especiales E.U. "  evaluates all technical feasibility, operational, financial, legal, 
economic and market aspects, identifying variables and factors in the process, 
which provide real information on the capacity of the machinery, the economic 
profitability, the market segments where it can interact, legal and commercial 
restrictions that intervene in the plastic industry, all that in order to analyze if the 
company can choose to activate this machinery, as lon as it generates benefits as: 
extend his market in the industry, acquire new buyers, improve the economic 
performance, reaffirm his cooperative image, increase its productivity and  improve 
the time of response and satisfaction in his clients. 
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INTRODUCCIÓN 
 
Empaque y Productos Especiales E.U. es una empresa unipersonal dedicada a la 
actividad industrial de los empaques en todas sus ramas: La transformación, 
manufactura, negociación de resinas y materiales termoplásticos, dirigidos a la 
fabricación de empaques, utilizando los procesos de extrusión, impresión, sellado 
y refilado. 
 
El presente proyecto pretende analizar dos máquinas del proceso de sellado la 
Crespi con utilidad para el selle lateral y máquina Dorsal para selle longitudinal y 
transversal, lamentablemente éstas se encuentran inactivas aproximadamente 
hace de dos años en la planta, hasta el momento la dirección no había presentado 
ninguna interés en su reactivación, ya que no es claro el motivo por el cual estas 
no están en funcionamiento, es por esto que se pretende analizar todos los 
aspectos inherentes a las mismas como es el técnico el cual brindará una guía de 
la utilidad y capacidades productiva, el mercado, el cual es una herramienta que 
permitirá la obtención de datos que serán procesados estadísticamente en donde 
se evalúa la oportunidad que se tiene en el mercado, los aspectos del marketing 
estratégico como el consumidor, aspectos legales y posicionamiento, y por otra 
parte, el marketing táctico analizando el producto, ventas, promoción y precio, otro 
aspecto importante es el financiero el cual reflejará si es rentable activar o no 
estas máquinas y por último se realizará el estudio estratégico el cual identifica las 
fortalezas y debilidades internas y externas de organización generando estrategias 
para su fortalecimiento. Todo lo anterior proporcionará información detallada para 
decidir si es beneficioso para la empresa la reactivación de las líneas de 
producción que incluyan a la máquina Crespi y/o Dorsal.  
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1. PRELIMINARES 
 
1.1 ANTECEDENTES 
 
De acuerdo a las investigaciones se puede encontrar estudios realizados, los 
cuales  permiten una orientación para elaborar un adecuado plan de negocios y 
las características que este debe tener.  Dentro de esta búsqueda y con el fin de 
contribuir a este plan de negocios, se encuentran varios proyectos y estudios, 
como el desarrollado para la compañía La Fabril S.A, el cual tiene como objetivo 
estudiar la factibilidad del montaje de una planta para la fabricación de envases 
plásticos, en este se puede encontrar elementos claves como la búsqueda de 
mejorar la calidad de su producción, eliminando al máximo sus retrasos, evitando 
los altos costos que acarrea, mejorando la programación de producción haciendo 
más eficiente el proceso y los recursos disponibles,  permitiendo también 
flexibilidad a los cambios de la demanda, logrando un desarrollo y crecimiento de 
la compañía, y el sector en general, aportando al mejoramiento de la economía a 
través de la generación de nuevas fuentes de empleo.1       
 
Dentro de la rentabilidad para el inversionista esta un estudio del perfil de la 
industria plástica, en el cual se encuentran dos partes básicas. La primera consiste 
en una recopilación teórica de los datos de las diferentes variable que afectan al 
sector. Es así como se hace un estudio de la evolución histórica del sector que 
comprende entre los años 1970 y 1986. Así mismo se ubica y compara la industria 
                                            
 
1
  TORRES, Víctor Manuel. Estudio de factibilidad del montaje de una planta para la fabricación de 
envases plásticos. Bogotá D.C.: Universidad Colegio Mayor Nuestra señora del Rosario, 1996, p. 
3-4 
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del plástico dentro del sector manufacturero. También desglosa en cada uno de 
los subsectores que componen la industria del plástico, haciéndose énfasis en la 
fabricación de películas de polietileno y la segunda parte presenta un estudio de 
rentabilidad para una fábrica de producción de bolsas para basura.  Este estudio 
orienta el comportamiento de la industria plastiquera en sus formas macro y micro, 
en cuanto al estudio macroeconómico, se establece los puntos básicos para lograr 
un perfil de la industria a través de los diez últimos años y sus perspectivas para 
los próximos años. La parte microeconómica trata de mostrar el beneficio 
económico para un inversionista en este sector, mostrando cual es la inversión 
necesaria, para la implantación de una fábrica.2   
 
Por otra parte, teniendo en cuenta que el sector plástico ha alcanzado niveles 
importantes de participación en el producto interno bruto (PIB) y la generación de 
empleos directos e indirectos, su mayor contribución está dada por la pequeña y 
mediana industria a nivel nacional, es relevante un estudio de la Estructura de 
Mercado de la Pequeña y Mediana Industria del Plástico en la ciudad de Bogotá, 
el cual presenta una investigación y análisis de la situación actual con el fin de 
definir si existe en estas empresas una estructura de mercadeo claramente 
identificada, encargada de dirigir y coordinar las actividades propias del área.  
Todo lo anterior, basado en el concepto de mercado indicando el esfuerzo total de 
la compañía (Producto, punto de venta, precio y promoción) debe adaptarse a las 
necesidades y deseos de los clientes y no a los que el fabricante puede producir 
con mayor facilidad. 3 
                                            
 
2
  ENCISO, Diana. Perfil de la industria plástica en Colombia y rentabilidad para el inversionista. 
Bogotá D.C.: Universidad Javeriana, 1988, p.VII 
3
 LEÓN RAMIREZ, Guillermo Antonio. Estructura de mercado de la pequeña y mediana industria 
del plástico en la ciudad de Bogotá. Universidad la Sabana. 1990. p. 1-3  
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Dentro de otro concepto, en el documento Estudio Sectorial de la Industria de 
Plástico en Colombia, da a conocer el desarrollo que ha tenido en los últimos diez 
años en el sector industrial del plástico, hace referencia a una industria dinámica, 
de desarrollo reciente, y con amplias perspectivas de ampliación futura, a pesar de 
las restricciones que periódicamente se han producido en la importación de 
materias primas y de equipo, como consecuencia de los problemas generales de 
la economía nacional.  En efecto, la iniciación en la producción local de polímero, 
con perspectivas de fabricación de los monómeros,  además de la disponibilidad 
de otras materias primas auxiliares o complementarias, ponen en manos de la 
industria manufacturera una provisión del materiales finales o intermedios que 
apenas se inicia en nuestra medio.4    
 
Por último, enfocado en los costos que genera el sector de plástico, se encuentra 
un trabajo de grado enfocado en la estructura y aplicación de un sistema de 
costeo por proceso de la pequeña industria. En el cual se observa una estructura 
sencilla, concreta y fácil de llevar a la práctica, este es una mezcla de varios 
modelos tradicionales de costeo, aplicables en industria de producción continua o 
cuasi- continua. Determinando que en cualquier sistema se debe tener en cuenta 
un punto de vital importancia como es la relación costo-beneficio. Procurando un 
equilibrio, tomando un sistema concreto, sin pasar por exceso ni por defecto, 
teniendo una visión clara de la situación inicial que tuvo el sector de plástico, y 
sobre esto, poder analizar las perspectivas de su desarrollo global, en aspectos 
                                            
 
4  Dpto. Administrativo de planeación y banca de la república por el Instituto de Investigación. 
Estudio sectorial de la industria de plásticos en Colombia. 1966, p, 1 
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tales como su producción, consumo de materias primas, maquinaria y equipo, 
estado frente a la balanza de pagos y  niveles de ocupación de mano de obra.5 
 
1.2 DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 
 
Empaques y Productos Especiales E. U, muestra una producción en el sector 
industrial de plástico la cual no ha presentado mayores alteraciones, debido a que 
este obtuvo un número de clientes fijos, de producciones, en su mayoría, de lotes 
constantes, observando así que la dirección  no se ha preocupado por estudiar 
nuevos clientes potenciales que traerían grandes beneficios y rentabilidad.  
 
Esta empresa adquirió hace cuatro años maquinaria para el proceso de sellado de 
bolsa  plástica, pero alrededor de dos años ha aislado gradualmente dos de ellas, 
Máquina Selladora Dorsal y Máquina Selladora Crespi, teniendo como 
consecuencia una maquinaria ociosa en un espacio útil, que podría aumentar 
gradualmente la productividad de sus procesos, esta  situación se presenta debido 
a la  falta de nicho de mercado y el desconocimiento de estrategias de marketing 
que permitan conocer las necesidades actuales y futuras de los clientes. Todo 
esto teniendo en cuenta ventajas competitivas, orientadas hacia oportunidades de 
mercado que permitan optimizar su comercialización, generando mayor 
rentabilidad, activando la maquinaria que es parte del patrimonio utilizando los 
recursos disponibles de la misma. 
                                            
 
5  BARRERA, Gloria. Estructura y aplicación de un sistema de costeo por proceso de la pequeña industria, caso: Industria 
de plástico. Universidad Colegio Mayor de Nuestra Señora del Rosario, Bogotá D.C. 1982. p. 1,11. 
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Actualmente se ignora la capacidad real de las máquinas, sus tiempos y el 
beneficio que esta pueda traer a nivel productivo y financiero.  A grandes rasgos 
se conoce que las selladoras de plástico poseen utilidad en procesos de sellado 
lateral, longitudinal y de fondo, utilizando como materia prima, materiales de 
polietileno de baja y alta, polipropileno Monorientado y Biorientado, teniendo un  
área de producción la cual oscila entre 35 cm x 40 cm y 100 cm x 150 cm 
respectivamente. 
 
1.3 JUSTIFICACIÓN 
 
Empaque y Productos Especiales E.U. es una empresa unipersonal dedicada a la 
actividad industrial de los empaques en todas sus ramas: La transformación, 
manufactura, negociación de resinas y materiales termoplásticos, dirigidos a la 
fabricación de empaques, utilizando entre otros los procesos de extrusión, 
impresión, sellado y refilado.  
 
Actualmente tiene un proceso de producción en que se han apartado dos 
máquinas, estás pertenecen al  patrimonio  hace cuatro años  y hasta el momento 
no había presentado ningún interés en su reactivación. Se realizará un plan de 
negocios el cual incluirá un estudio técnico,  operacional,  financiero, legal, 
económico y de mercadeo, que proporcione una visión estratégica. Este proyecto  
analizará e identificará las variables y factores que intervengan en el proceso, en 
el área de sellado, dando a conocer con datos reales la capacidad de la 
maquinaria, la rentabilidad económica, el nicho de mercado donde puede actuar, 
los tiempos de producción real que permitan incurrir  en compromisos medibles,  
factibles  y coherentes con futuros clientes potenciales.  
 
32 
Teniendo en cuenta la información obtenida en el plan de negocios se decidirá si 
es factible y viable iniciar o no, la producción con las máquinas elegidas para 
realizar el estudio. De resultar factible, el estudio brindará los datos reales de 
producción de la maquinaria, dará a conocer el mercado para la comercialización 
de los productos, y en general todas las características para que el proceso de 
reactivación de la máquinas resulte lo más rentable posible.  
 
1.4 OBJETIVO   
 
1.4.1 General. Realizar un plan de negocios que permita la reactivación de la línea 
de producción conformada por la Máquina Crespi Italiana y Dorsal Americana en 
el área de sellado de plástico en la compañía Empaques y Productos Especiales 
EU. 
 
1.4.2 Específicos. 
 
• Realizar un diagnóstico del estado en el cual se encuentra la maquinaria y 
su entorno. 
• Diagnosticar  el proceso productivo, nivel tecnológico y requerimientos de 
materias primas, insumos y herramientas. 
• Determinar la capacidad de producción de acuerdo a un estudio de tiempos, 
la cual sirva de base para futura demanda. 
• Evaluar los costos estimados de producción para el adecuado 
funcionamiento operacional. 
• Realizar estudio legal determinando los permisos pertinentes para su 
funcionamiento y documentación pertinentes en el proceso. 
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• Analizar la situación del plástico a nivel comercial recopilando información 
acerca de su demanda y oferta, que genere  las estrategias y acciones para 
el plan.  
• Elaborar una lista de chequeo reconociendo los posibles clientes que 
requieran el producto  satisfaciendo sus  requisitos.  
• Identificar las condiciones generales y factores que intervienen en este 
mercado, comparado con los recursos disponibles que suministra la  
maquinaria. 
• Conocer el impacto social y económico que este proyecto genera. 
 
1.5 SOLUCIÓN PROPUESTA  
 
Un plan de negocios que estudie la factibilidad y viabilidad de implementar una 
línea de producción en la empresa Empaques y Productos Especiales E.U, con la 
maquinaria ociosa existente, dará a conocer la rentabilidad de su posterior 
funcionamiento evaluando las variables directas e indirectas que afectan este 
proceso tanto a nivel externo como interno, dando a la dirección un plan con el 
cual se puedan tomar decisiones objetivas y beneficiosas para la misma.  
 
1.6 DELIMITACIÓN DEL PROYECTO  
 
El proyecto desarrollará únicamente la factibilidad y viabilidad de la 
implementación de una línea de producción con la maquinaria existente en la 
empresa, en el lapso de ocho meses, que se utilizarán para recopilar información 
necesaria, estudiarla y analizarla en la ciudad de Bogotá. La temática del proyecto 
hace referencia al emprendimiento. 
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1.7 MARCO REFERENCIAL 
 
1.7.1 Marco teórico. El plástico es el primer material de diseño nuevo en más de 
300 años. Durante este período, los demás materiales han tenido la oportunidad 
de afianzarse, establecer normas, imponer las preferencias entre los que es 
adecuado y lo que no sirve y de posesionarse en el mercado. Ninguno de estos 
materiales tradicionales ha  estado dispuesto a ceder su posición. Cada uno ha 
luchado para asegurar su parte, en ocasiones con campañas cuyo objetivo era 
simplemente opacar el nombre del plástico. Los sectores principales de la 
industrial son los proveedores de resina, constructores de maquinaria y 
procesadores. 
 
Antecedentes históricos del sector de Plástico: En el marco de la Industria 
Colombiana, desde la crisis de 1929, dio oportunidad a la industria nacional de 
acelerar su desarrollo encaminada a sustituir importaciones, su objetivo primordial 
fue satisfacer necesidades del mercado interno en bienes de consumo final. “Entre 
1930 y 1933 se crearon 842 establecimientos fabriles”. Esto significó la 
incorporación de tecnología y la diversificación del sector manufacturero, en las 
actividades industriales de preparación de conservas vegetales, elaboración de 
derivados del maíz, vulcanización del caucho y materia. 
 
Algunas de las empresas que se habían manifestado en la etapa anterior con 
características de desarrollables pasaron a la categoría de  “Gran Industria”. 
Además se reactivó el comercio internacional,  con base a las exportaciones del 
café. En el período de 1936 a 1939, se iniciaron nuevos renglones industriales; 
paños de lana, acero de varillas, gases industriales, grasas industriales y hace su 
aparición “La Industria del Plástico”, implantándose en 1939  en la ciudad de Cali 
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la primera empresa productora de artículos de plástico, obtenidos a través del 
moldeo de resinas denominadas “Tres Estrellas”, por la misma época aparece la 
empresa “Klausin Importing Co. LTDA” en la ciudad de Barranquilla; las dos 
primeras empresas que incursionaron en este reglón se  dedicaron a la producción 
de juguetes y artículos personales, obtenidos mediante el moldeo por inyección. El 
origen de estas empresas se puede calificar como el vestigio del gran desarrollo 
industrial que se caracterizó en la época; se puede afirmar que el tipo de 
tecnología e insumos incorporados en el proceso productivo de estas plantas fue 
de origen extranjero, puesto que tanto la industria química como la metalúrgica 
eran inexistentes para entonces y solo harían su aparición hasta la década 
siguiente; razón por la cual su ubicación geográfica se dio en zonas aledañas a los 
principales puertos marítimos como Buenaventura y Barranquilla.  
 
Se justifica su aparición debido a la necesidad de abastecer  el mercado local 
abandonado por las importaciones, sumado esta a la actitud del gobierno que se 
pronunció con medidas proteccionistas a la industria local. El consumo de 
plásticos, a nivel nacional había sido abastecido a través de las importaciones.6  
 
Localización geográfica del Sector Plástico: El número de industrias de 
transformación de plásticos en Colombia ha venido creciendo en los últimos años, 
predominando en ella la pequeña y la mediana industria. Es importante destacar 
que el mayor desarrollo evolutivo del sector se halla concentrado en las zonas 
geográficas de mayor población y desarrollo económico (Bogotá, Medellín, Cali). 
La tendencia hacia la concentración geográfica del sector, se impone debido a 
                                            
 
6
  CESPEDES, Consuelo. Diagnóstico de la pequeña y mediana industria del sector plástico. 
Universidad Externado de Colombia. Bogotá D.C. 1983. p. 37-41.  
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ciertas condiciones que requieren las empresas transformadores del plástico como 
son:  
• La necesidad de estar ubicadas donde se desarrollan industrias de punta, 
entendiéndose por estas como aquellas de rápido ritmo de expansión y que 
a la vez sustentan una parte importante del crecimiento del ramo de los 
plásticos, entre los cuales se cuenta “La Refinación del Petróleo” y “La 
Química básica”, sin las cuales no podría lograr la consecución de materias 
primas indispensables.  
• El mayor porcentaje de fábricas se encuentra dedicado a la elaboración de 
bienes o partes que se pueden considerar como complementarios con los 
de otras industrias.  
Y otras características comunes a todos los sectores industriales: 
• La facilidad en el acceso a los créditos. 
• La amplitud y dinamismo de los mercados. 
• Niveles de vida mayores. 
• La infraestructura preexistente. 
 
Las ciudades industrializadas del país son las únicas que han venido 
caracterizando a la industria del plástico, esta serie de condiciones que requiere 
para su nacimiento y desarrollo, es por esto que allí coexisten todas las unidades 
productivas de este ramo sin discriminación alguna en cuanto a tamaño de planta 
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se refiere, sin embargo, en los últimos años las ciudades intermedias del país se 
han presentado aptas para la creación y desarrollo de esta industria.7 
 
Materia Primas: En la industria de los productos plásticos casi la totalidad de los 
insumos empleados son de origen petroquímico, situación que hace vulnerable al 
sector, ya que Colombia depende en gran medida del abastecimiento externo, 
haciéndose por lo tanto significativamente sensible a las dificultades y a la 
inestabilidad a que pueden llegar los mercados petroquímicos internacionales. 8 
 
En el país las principales materias primas utilizan son las siguientes: 
Polietileno de Baja Densidad: Dadas sus condiciones de aplicabilidad es la materia 
prima que mayor porcentaje de utilización tiene. El principal uso del polietileno de 
baja densidad está en la producción de películas y empaques laminados (85 %), el 
restante en usos agroindustriales ocupa en promedio el 32% del consumo total, 
además de ser la resina de mayor utilización en el país es también la que se 
transforma por un mayor número de empresas, más del 50% de la industria de 
transformación utiliza este insumo en cualquier de sus líneas de producción.  
 
Cloruro de Polivinilo (PVC) Suspensión: El cloruro de polivinilo ocupa el segundo 
lugar en cuanto a consumo se refiere; el PVC en una combinación de carbono, 
hidruro y cloro, sus materias primas provienen del petróleo (en un 43 %) y de la sal 
(en un 57%). Es el menos dependiente del petróleo, en este momento solo el 4 %  
                                            
 
7
 Ibid., p. 59-61. 
8
 Ibid., p. 67-70. 
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del consumo total del petróleo se utiliza para fabricar materiales plásticos y de 
ellos comúnmente una octava parte corresponde al PVC.  
 
Polietileno de Alta Densidad: El polietileno de alta densidad ocupa el tercer lugar 
en cuanto al consumo, ha mantenido su porcentaje a través de los años de 12 % 
con respecto al total de materias primas transformadas. El 40 %  del polietileno de 
alta densidad que es transformado en el país es dirigido a la producción de cajas 
para el transporte de cerveza, gaseosa, frutas, verduras y aves. El 25 % se 
destina a la producción de garrafas, frascos y otros cuerpos huecos de menor 
importancia; el resto de esta resina se destina hacia artículos para el hogar, partes 
para ensamble y juguetería. El abastecimiento de este material se ha hecho 
siempre en mercados externos, particularmente en los Estados Unidos y Alemania 
Occidental.    
 
Otras materias primas que se involucran en la Producción de Plásticos: El 
polipropileno ocupa el cuarto lugar entre las materias primas, con un promedio de 
10% del consumo total, se importa en su totalidad. El propileno se emplea para 
fabricar sacos tejidos destinados a empaques. Los plastificantes participaron con 
un promedio de 8% en el consumo total; posee características que adicionan al 
producto mayor flexibilidad, extensibilidad y densibilidad. Dentro de este grupo se 
pueden identificar los de tipo disolvente, los de tipo no solvente y los plastificantes 
internos que consisten en polímeros que se copolimerizan dando el grado de 
mayor plastificación. Los plastificantes se emplean principalmente para la 
elaboración de telas vinílicas y en el calzado. 
Otra materia prima que se utiliza en la industria del plástico es el polietileno, resina 
termoplástica que posee propiedades como la alta resistencia a la tensión y un 
alto índice de refracción, razón esta para que el producto manufacturado sea 
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brillante; compiten estas manufacturas con los renglones de vidrio, aluminio y la 
madera. 9 
 
Mercados de los Plásticos: La oferta de los artículos platicos está distribuida en 
muchas empresas, en su gran mayoría pequeñas y medianas, en general no 
existe concentración de éstas, aunque para algunos productos tales como tubería, 
telas y pisos vinílicos la producción proviene de unas pocas empresas que en 
razón de sus volúmenes de producción se puede considerar grande. Una 
caracterización de la fabricación de un producto, ya que debido a la adquisición 
variada de materias primas y tecnología compleja. Las especialidades más 
notorias dentro de esta industria se presentan en los envases, las bolsas, las 
películas de polietileno y tapas. Estas empresas por lo general tienen su propio 
mercado lo que les asegura cierto nivel de producción que les permite mantener 
políticas estables respecto al personal, comercialización de sus productos, 
procesos de producción y adquisición de materias primas. 
 
En cuanto al consumo de productos de plásticos se tiene que ha experimentado 
una notable expansión en la década del setenta principalmente como efecto del 
desplazamiento de otros materiales ya mencionados. Al analizar la situación 
competitiva de los plásticos en el mercado doméstico, se puede apreciar que estos 
han incrementado su participación a pesar que con algunas excepciones su precio 
relativo ha disminuido frente a los productos sustitutos. Ello indica que no 
                                            
 
9
  ABELLO L., Ana Cecilia y CARDENAS., Ana Elvira. Gestión Administrativa en el sector Plásticos. 
P. 83-96  
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obstante, el aumento de los precios de las materia primas de origen petroquímico, 
los precios de las manufacturas del plásticos siguen siendo relativamente bajos10.  
 
Barrera a la Entrada: El mercado de los plásticos se pueden considerar como apto 
para el ingresos de nuevos productores debido a que no existe alto grado de 
diferenciación, tanto en las manufacturas como en el precio, sin embargo, existen 
otras barreras de entrada conformadas en los últimos años, con la denominada 
“complejidad directa” y cuyo rasgo primordial lo constituye la integración que se 
realiza entre las grandes y pequeñas firmas a través de la producción recíproca de 
insumos; en la industria plástica las grandes empresas oligopolísticas producen 
materias primas para una amplia gama de empresas de tamaño menor. Por lo 
tanto, surge la consolidación de pequeñas empresas que giran alrededor de las 
grandes, originando un comportamiento de mercado basado en el desigual poder 
de negociación, que da lugar a relaciones de dominación subordinación.11 
 
Algunas Bondades de los Plásticos  
 
Los Plásticos y los Empaques: Los materiales plásticos son lo suficientemente 
versátiles para dar respuesta a las más exigentes necesidades de empaque, que 
otros materiales no alcanzan a satisfacer. Son escogidos para fabricar los 
empaques entre otras ventajas, ya que son fuertes, resistentes a los impactos y no 
se despegan o rompen con facilidad. 
                                            
 
10
      NUEVA FRONTERA. El Futuro de la Industria Plástica No. 194 (Agosto 16-22 1978)  p.18. 
11
  LONDOÑO DE LA CUESTA, Juan Luis. Pequeña empresa y estructura industrial colombiana, 
desarrollo industrial colombiano y pequeña empresa. Ciencias tecnología y desarrollo. EAFIT. 
Medellín. Vol. 3 No.4  1979. P. 628.  
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Los Plásticos en la construcción: Con los plásticos se han desarrollado nuevos 
artículos a bajo costo, que son utilizados para el diseño, construcción y 
equipamiento de las edificaciones modernas. En las construcciones actuales se 
busca una mayor funcionalidad y el máximo aprovechamiento del espacio al igual 
que mantener un atractivo aspecto decorativo, todo lo cual es posible lograr 
mediante la combinación de artículos elaborado de diferentes resinas plásticas.  
 
Los Plásticos en el trasporte: Los plásticos contribuyen al desarrollo del trasporte 
ya que con ellos se pueden lograr piezas de gran exactitud y bajo peso, ofrecen 
flexibilidad para el diseño, y son resistentes a la corrosión. En la industria 
automotriz y en la aviación, los plásticos han contribuido a disminuir el alto 
consumo de combustible generado por el peso de los aparatos, piezas para el 
funcionamiento o para interiores que cada vez deben cumplir con mayores 
necesidades de diseño, obligan al desarrollo de nuevos materiales plásticos. 12 
 
Plan de Negocios (Emprendimiento): La industria de los plásticos es una actividad 
económica tan variada en la que son abundantes las oportunidades de participar 
en ella, ya sea como empleados o como empresarios. Las esperanzas de 
crecimiento en el área de los plásticos son de manera alentadoras. Considerando 
estos dos factores, puede uno estar de acuerdo con la entusiasta recomendación 
que personas con visión hacen a los recién egresados:”Recuerda el plástico!!“. 13 
De acuerdo a esto también es de vital importancia tener un espíritu emprendedor 
el cual empape de innovaciones las áreas de la empresa desde el producto o 
                                            
 
12
   ACOPLASTICOS. Plásticos en Colombia. Plásticos, cauchos, petroquímica, pintura y tintas. 
1996. P. 113-117. 
13
   RUBIN, Irvin. Materiales Plásticos, propiedades y aplicaciones. México, 2001, p. 10 
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servicio hasta la técnica de ventas y atención al cliente pasando en este caso por 
la productiva, administrativa, financiera, organizacional. Siempre que un 
emprendedor dese iniciar un nuevo proyecto, debe auxiliarse de una herramienta 
para incrementar su posibilidad de éxito: “Un Plan de Negocios”, que permite al 
emprendedor realizar un proceso de planeación que le ayude a seleccionar el 
camino adecuado para el logro de sus metas y objetivos, convirtiéndose  guía de 
actividades. Este plan ayuda a poner en claro las ideas, detectando las 
oportunidades, anticipando riesgos o problemas, estudiando la factibilidad real 
antes de realizar un compromiso financiero y personal significativo. 
 
El plan de negocios no es un documento estático, por el contrario, se trata de un 
plan dinámico, cambiante y adaptable que se renueva de manera forzosa con el 
tiempo, de acuerdo con la respuesta y resultados que se obtienen. Para tener un 
plan completo se recomienda seguir una secuencia de pasos: Selección y 
presentación (Sirve para darle forma y justificación al proyecto), mercadotecnia 
(Punto relativo a los probables clientes potenciales, donde están, cuántos son y 
dónde compran, para diseñar un buen plan de introducción al mercado), recursos 
materiales, logísticos, humanos, financieros y aspectos legales, todo esto 
siguiendo un plan de trabajo el cual permitirá una mayor organización de variables 
relacionadas en el proyecto.  
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Cada uno de estos pasos puede resumirse de la siguiente manera:14 
• Selección y presentación de la idea. Sirve para darle forma a la idea, 
justificando su creación y redactando, entre otros puntos, misión, objetivos y 
ventajas del mismo. 
• Mercadotecnia. Punto relativo a los probables clientes potenciales, dónde 
están, cuántos son y dónde compran, para diseñar un buen plan e 
introducción al mercado. 
• Recursos materiales y logísticos. Se plantearán aspectos como las 
necesidades de materiales, equipos, proveedores y controles de calidad. 
• Recursos humanos y aspectos legales. En esta sección se revisarán los 
aspectos relacionados con el personal, puestos y funciones específicas, así 
como el marco legal a que deberá sujetarse la empresa. 
• Finanzas. Este rubro se refiere a la cantidad de dinero necesaria para 
iniciar la empresa, dónde se obtendrá y cuáles serán los gastos y 
ganancias en un período determinado. 
• Plan de trabajo. Se requiere elaborar un cronograma de las actividades 
que marquen los tiempos para iniciar las operaciones de la empresa. 
 
                                            
 
14
  GONZÁLES, Diana. Plan de negocios para emprendedores al éxito. México. 2007. p. 19 
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1.7.2 Marco conceptual. En este proyecto se manejarán algunas  definiciones 
relevantes que se utilizarán con mayor frecuencia según las variables 
contempladas y el objetivo del mismo. 
 
Para tener bases, lo primero que se debe aceptar es que el plástico es un material 
de diseño y construcción. Compite con el acero, vidrio, madera, aluminio y muchos 
otros materiales (Incluso en él mismo). Como todos los materiales es rechazado 
según el comportamiento donde se utilice. Con pocas excepciones, los plásticos 
se obtienen del petróleo crudo o del gas natural mediante una serie de procesos 
químicos. Las materias primas necesarias para producir los distintos plásticos son 
el metano, etileno, propileno, benceno, acetileno, naftaleno, tolueno y cileno.  
 
El polímero (También denominado a menudo resina) viene en forma de gránulos, 
polvos o pellets de diferentes formas. Con frecuencia es modificado con aditivos 
que imparten lubricidad, resistencia al fuego, dan protección contra la luz 
ultravioleta, resistencia al impacto y cierto número de otras características.  Se 
encuentran dos tipos de resinas, que se dividen en dos grupos: Termoplásticos y 
termofijos. Los termoplásticos producen productos terminados que se pueden 
fundir de nuevo y volver a formar otros productos una y otra vez. Los termofijos 
dan productos que, una vez formados, no se pueden volver a fundir.  
 
Dentro del sector de procesamiento se encuentran diferentes tipos de 
procesadores: Procesadores de maquila, estos son operaciones que en el área de 
elaboración de metales se conocen como talleres de trabajo. Transforman el 
plástico en componentes para  que otros fabricantes los usen en sus productos; 
procesadores filiales, son operaciones de fabricantes que han adquirido equipo 
para procesar plásticos con objetivo de hacer las partes necesaria para el 
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producto que fabrican; procesadores con marca registrada, son operaciones 
donde el fabricante que se dedica al moldeado hace el producto para venderlo 
directamente al público bajo su nombre.  
 
Los polietilenos son resinas termoplásticas producidas mediante procesos a alta y 
baja presión en los que se usan varios sistemas catalíticos complejos. Como 
resultado se obtienen varias familias de polímeros de baja densidad (Resistente y 
duro), de baja densidad lineal y de alta densidad (Parcialmente amorfo y 
cristalino), cada uno con características muy diferentes de comportamiento y 
calidad técnica. El polipropileno es un termoplástico muy versátil que tiene un  
buen equilibrio de resistencia térmica y química, excelentes propiedades 
mecánicas y eléctricas, así como facilidad de procesamiento.15    
 
Dentro del proceso de sellado se encuentran los siguientes términos que deben 
ser entendidos para este contexto.16    
 
• Adherencia. Estado en el cual dos superficies se mantienen juntas por 
fuerzas interfaciales.  
• Guillotina. Para cortas las especímenes al ancho apropiado y producir 
bordes limpios, rectos y paralelos, son imperfecciones visibles.  
                                            
 
15
    RUBIN, Irvin. Materiales Plásticos, propiedades y aplicaciones. México, 2001, p. 10 
16
  INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMA TÉCNICAS Y CERTIFICACIÓN. NTC 5077. Bogotá, 
2002. 
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• Pegado (En adhesión). La fijación en la interfaz entre un adhesivo y un 
adherente  
• Resistencia del pegado (En adhesión). Fuerza requerida para romper un 
ensamble pegado cuando la falla ocurre en o cerca de la interfaz adhesivo / 
adherente. 
• Sellado por Impulso; sellado por impulso térmico. Proceso de pegado en el 
cual las superficies por unir se someten a una calentamiento rápido no 
continuo, manteniendo presión después de calentarse. 
• Sellador. Consiste en una platina interior y una superior móvil caliente, entre 
las cuales se sella la película, la temperatura de la superficie de la platina 
superior debe controlarse dentro +- 5 %. 
 
1.8  MARCO METODOLÓGICO  
 
1.8.1. Tipo de investigación. En este proyecto la investigación será de tipo 
cuantitativo el cual partirá de un problema y objetivos claramente definidos, 
planteando hipótesis, la cual será verificada con estudios y pruebas, para una 
mejor explicación de la relación entre los hechos se controlarán  los factores de 
confusión, utilizando instrumentos para recolección de información y medición de 
variables muy estructurados y por último obteniendo el conocimiento de cómo son 
y cómo funcionan las cosas reales (Físicas y humanas)  para sintetizar en el 
tiempo y en el contexto.17        
                                            
 
17
  LERMA, Hèctor Daniel. Metodología de la investigación. Bogotá, 2001, p.31. 
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1.8.2 Método de investigación. Se debe usar una metodología para un proyecto de 
investigación cuantitativa, que tiene las siguientes características: 
 
• El planteamiento del problema el cual dará las directrices y los 
componentes fundamentales de la investigación, además, es clave para 
entender los resultados.  
• Se tendrán objetivos  los cuales señalaran las aspiraciones del proyecto, 
por lo cual es importante expresarlos claramente pues son una guía para el 
estudio. Además de definir los objetivos concretos de la investigación, es 
conveniente plantear por medio de una o varias preguntas, el problema que 
se estudiará. 
• Es necesario justificar el estudio mediante la exposición de razones 
demostrando la importancia del proyecto. 
• Se evaluará la viabilidad o factibilidad tomando en cuenta la disponibilidad 
de recursos financieros, humanos y materiales que determinarán el alcance 
de la investigación.  
• Es necesario evaluar la consecuencia del estudio teniendo en cuenta 
repercusiones positivas o negativas que el proyecto implica.18       
 
1.8.3 Técnicas para la recolección de la información. El material es el fundamento 
de toda investigación, por esto es importante seguir un orden metodológico y no 
perder de vista los objetivos del proyecto. En el proyecto se recopilará información 
para la ejecución del mismo de la siguiente manera: 
                                            
 
18 
 HERNÁNDEZ SAMPIERI,  Roberto et al. Metodología de la Investigación.  México,  2008.             
p. 45-53. 
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• Bibliográfico 
• Hemerográfico 
• Observación 
• Experimentación 
• De campo 
La investigación documental es una técnica que consiste en la selección y 
recopilación de información por medio de la lectura, comentario de documentos y 
materiales bibliográficos, de biblioteca, hemerotecas, centros de documentación e 
información.  En la experimentación se tendrán en cuenta las variables necesarias 
bajo condiciones que permiten la obtención de información, que muestre los 
efectos de dichas variables de manera inconfundible. La observación consistirá en 
examinar detenidamente los fenómenos en forma directa y real para obtener la 
información deseada. De campo, realizando pruebas piloto, las cuales me 
permiten comprender el comportamiento del mercado y retroalimentar una posible 
estrategia en el estudio. 
 
Se elaborarán fichas de trabajo para la selección y recopilación de la información  
para esto se utilizará dos técnicas: Bibliográficos y de trabajo, en la primera se 
anotarán los datos necesarios para registrar y localizar las fuentes; las segundas 
serán fichas más elaboradas porque se requerirá de un análisis, síntesis y una 
crítica, que será producto de reflexiones.  
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Dentro de las ventajas de estas fichas tiene: 
• La acumulación de material contenido en libros, revistas o de cualquier otra 
obra de consulta. 
• La recolección sinterizada y manuable de información, lo que facilitará el 
estudio. 
• Organizar ficheros personales. 19      
 
1.8.4 Marco legal y normativo. De acuerdo a los procesos en la industria de 
plástico se encuentran normas las cuales definen características para ser 
eficientes en el mismo, dentro de estos se encuentra: 
• Norma Técnica Colombiana NTC 5077. Plásticos: Vocabulario  Esta norma 
define los términos utilizados en la industria del plástico, los términos están 
listados alfabéticamente en español. 
• Norma Técnica Colombiana NTC 942. Películas de Plástico determinación 
de las propiedades de tensión. Esta norma determina las condiciones de 
tensión de plásticos en forma de láminas delgadas, incluyendo películas. 
• Norma Técnica Colombiana NTC 956. Películas de polietileno 
determinación del sellado al calor. Esta norma establece el método para 
determinar, la resistencia del sellado al calor de las películas de polietileno 
expresada como eficiente del sellado al calor. 
 
 
                                            
 
19
  MERCADO, Salvador. ¿Cómo hacer una tesis? México, .2006,  p.63-90. 
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1.9 RECURSOS Y PRESUPUESTOS 
 
1.9.1 Recursos físicos. 
• Un computador avaluado aprox. $2.000.000 
• Papelería para registrar y documentar 
• Maquinaria Crespi y Dorsal para el sellado de plástico. 
• Libros, como información de apoyo. 
 
1.9.2 Recursos humanos e institucionales. 
 
Investigadora y Responsable 
del Desarrollo del Proyecto 
Diana Alexandra Ipuz Romero 
Código 62051115 
Estudiante de Ingeniería Industrial 
Universidad Libre 
Teléfono: 6812549 
Dirección: Carrera 94A # 138 – 25  
E-mail: diana_12c@hotmail.com 
 
Director Proyecto de Grado Ever Fuentes Rojas 
Ingeniero Industrial, Universidad Libre 
Integrante Semilleros de investigación 
Profesor Titular Universidad Libre. 
E-mail: targetltda@yahoo.com 
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1.9.3 Recursos financieros. La financiación del proyecto correrá  por parte del 
investigador a excepción de las mejoras en la maquinaria en el caso de ser 
requeridas.  
 
1.9.4 Presupuesto. 
 
Tabla 1.  Presupuesto  
Actividad Costo por 
Unid. 
Unidades Costo total Responsable 
Fotocopias 
libros, 
artículos 
$               100        500 $       50.000 Diana Ipuz 
Impresiones $               100 700 $       70.000 Diana Ipuz 
Transporte  $             1200 72 $       86.400 Diana Ipuz 
Horas asesoría 
Director 
$ 30.000  C/H 50 $ 1.500.000 Ever Fuentes 
Horas 
investigación 
$25.000   C/H 250 $ 6.250.000 Diana Ipuz 
Anillado $         25.000 1 $       25.000 Diana Ipuz 
 
Costo Total del Proyecto $ 7.981.400  
Fuente: La autora.2009 
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1.9.5 Cronograma. 
Tabla 2.  Cronograma  
 
Fuente: La autora. 2009 
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO 
 
2.1 NATURALEZA DEL PROYECTO  
 
En este capítulo se tendrá en cuenta las características de planeación estratégica 
de la empresa Empaques y Productos Especiales E.U. como lo son; misión, visión, 
valores organizacionales, caracterizaciones de proceso, procedimiento y manuales 
de funciones. Las características mencionadas no estaban definidas por la 
empresa, por ende van a ser elaboradas en el proyecto. 
 
2.1.1 Presentación de la empresa. Empaques y Productos Especiales E.U es una 
empresa unipersonal, fundada en Noviembre de 1999 como resultado del esfuerzo 
creativo y el empeño de su Presidente Alba Lucia Santamaría la cual ha bridado a 
sus clientes productos de excelente calidad y buen servicio en la industria plástica 
por más de 14 años.  
 
En un principio la empresa manejaba el servicio de tercerización del área de 
sellado con dos máquinas automáticas, después de un tiempo fue adquiriendo otro 
tipo de maquinaria ampliando sus actividades en el proceso, como la impresora 
nacional e impresora de dos tintas española,  las extrusoras de polietileno de baja 
densidad, y dos selladoras automáticas, es con esto que la empresa ha venido 
trabajando para satisfacer a sus clientes. Una de sus prioridades es la adquisición 
de tecnología y actualización de sus procesos, para ofrecer un producto que 
cumpla con las exigencias del mercado actual. Es por eso que adquirió en el 2007 
maquinaria como la selladora FIP y la Impresora brasilera Walmak de seis tintas y 
tambor central. 
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2.1.2 Misión. En Empaques y Productos Especiales E.U estamos comprometidos 
con el desarrollo y mejoramiento continuo, manteniendo un alto nivel de calidad en 
los productos, gracias a la excelencia de nuestro talento humano y la alta 
tecnología en los procesos para la fabricación de empaques, buscando la 
satisfacción de nuestros clientes, generando los márgenes de rentabilidad 
requeridos, contribuyendo con el bienestar de la comunidad y el medio ambiente.  
 
2.1.3 Visión. Ser una compañía reconocida en la industria del plástico ampliando 
el mercado a nivel nacional, fortaleciendo nuestros procesos con mayor tecnología 
en 5 años, manteniendo siempre un mismo compromiso de calidad total y a la vez 
presentando una mayor variedad en nuestros productos.  
 
2.1.4 Valores. 
 
• Compromiso: Todo el personal de Empaques y Productos Especiales E.U. 
está involucrado y comprometido con el cumplimiento de las metas 
establecidas por la organización. 
• Respeto: Respetar la dignidad del ser humano, en todas y cada una de las 
acciones que se desarrollen dentro y fuera de las instalaciones de la 
compañía. 
• Espíritu de Servicio: Estar siempre dispuestos a ayudar en el desarrollo de 
las actividades de nuestros clientes tanto internos como externos. 
• Ética y Honestidad: Garantizar el profesionalismo, integridad, moral y lealtad 
en todas nuestras actuaciones y más si son en representación de nuestra 
empresa. 
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2.1.5 Objetivos. 
 
• Incrementar el nivel de satisfacción de nuestros clientes superando sus 
necesidades y expectativas 
• Propender por el posicionamiento, aumentando nuestro campo en el mercado. 
• Garantizar la entrega oportuna de los productos y servicios. 
• Mantener relaciones de largo plazo con los clientes, que incentiven la 
recompra de los productos. 
• Fortalecer la tecnología en la maquinaria utilizada en cada uno de los 
procesos.  
• Mantener un nivel de capacitación y compromiso adecuado para el personal 
técnico y administrativo. 
• Establecer procesos óptimos que generen la rentabilidad esperada para la 
empresa.  
• Preservar los productos, medio ambiente y salud de nuestros empleados. 
 
2.1.6 Impacto en la comunidad. Empaques y Productos Especiales E.U. contribuye 
a la realización humana y socioeconómica de los empleados que en esta laboran, 
por medio de capacitaciones de diversas áreas, haciendo al personal más 
eficiente y con mejores relaciones humanas.  
 
De forma ambiental, la empresa realiza un sistema de reciclaje, ya que en la 
fábrica se encuentran algunos desperdicios y productos no conformes que 
ameritan realizar estas actividades, depositando en una zona específica todos 
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aquellos materiales que no cumplan con las características requeridas por el 
cliente, esto posteriormente será vendido a una empresa recicladora de plástico.  
 
2.2 DISEÑO FUNCIONES ADMINISTRATIVAS  
 
2.2.1 Organigrama. A continuación se representa a través de un organigrama la 
distribución organizacional que tiene la empresa, en este se incluye todos los 
cargos desde gerencia hasta los operativos. 
 
Figura 1. Organigrama 
Gerente General 
Jefe de Producción 
Extrusor Impresor Sellador Refilador 
Conductor
Auxiliar de 
Bodega 
Jefe Administrativo 
GERENCIAL
DIRECTIVO
OPERATIVO
 
 
2.2.2 Caracterizaciones de proceso. Con el fin de tener un mayor conocimiento de 
los procesos existentes en la empresa se analizan y describen los objetivos, 
alcances, responsables, aspectos generales, recursos y controles de cada uno de 
ellos en los siguientes cuadros de caracterización, teniendo en cuenta la siguiente 
codificación en los formatos: Proceso de dirección = PD, proceso de planeación y 
control = PPC y proceso de producción = PP.  
Fuente: La autora. 2009 
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Figura 2. Caracterización proceso de dirección 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
 
CARACTERIZACIÓN DE PROCESOS 
PROCESO DE DIRECCIÓN  
CÓDIGO :   PD 
FECHA   :   24 de Agosto de 2009 
PÁGINA  :   1 de 1 
1. OBJETIVO 
Def inir de manera clara el curso de la 
organización así como las estrategias a 
utilizar y  los objetiv os a alcanzar en el 
corto, mediando y  largo plazo. 
Inicia con la identif icación y análisis de 
las necesidades de la Compañía y  del 
cliente y  f inaliza con las acciones deri-
v adas para el mejoramiento continuo. 
2. ALC ANCE 3. RESPONSABLE 
Gerente General  
4. CLIENTES NECESIDADES PARTES INTERESAD AS NECESIDADES 
1. Todos lo procesos 
2. Clientes  
3. Empleados  
1.  Directrices, planeación, 
asignación de recursos. 
2.  Requisitos contractuales y 
expectativ as. 
3.  Estabilidad, benef icios 
económicos y  capacitación. 
1. Propietaria.  
2. Empleados  
3. Prov eedores. 
4. Clientes. 
5. Sociedad - entorno  
1.   R entabilidad, per manenci a.  
2. Beneficio,  estabilidad, mejor  
calidad   de vida.  
3.  Rentabilidad, cumplimi ento,  
per manenci a y benefi cio 
mutuo.  
4.  Solidez y confiabilidad.  
5.  Bajo i mpacto ambiental, uso 
moderado de l os recursos.  
RELACIONES EN L A ENTR AD A PROPÓSITO RELACION EN LA SALID A 
• Def inir la planeación 
estratégica. 
• Def inir Objetiv os 
• Def inir Políticas 
• Responsabilidad, autori-
dad y comunicación. 
• Rev isión por la direc-
ción. 
• Todos los proces os, 
(Políticas y directrices). 
• Acta de la rev isión por la 
dirección. 
• Plan de mejora. 
• Propietaria 
• Clientes necesidades y  expectativ as. 
• Recursos. 
• Personal competente. Talento humano 
• Entrada de rev isión por la dirección. 
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5. Qué se controla ? Quién lo controla ? Frecuencia Cómo 
Gestión de los procesos 
Gestión de producción 
diaria 
Gestión general  
Gerente General  
Jef e  Administrativo 
Mensual 
Anual 
Ciclo 
Diario 
Cuadro índices de gestión 
Rev isión por la dirección  
Gestión diaria de producción  
Infraestructura Tecnológicos Financiero 
Sistemas de Inf ormación Presupuesto Of icinas Administrativ as Gerente General 
Jefe Administrati vo 
Jefe de Producción  
Humano 6. 
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Figura 3. Caracterización proceso de planeaciòn y control 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
 
CARACTERIZACIÓN DE PROCESOS 
PROCESO DE PL ANEACIÓN Y CONTROL  
CÓDIGO :   PPC 
FECHA   :   24 de Agosto de 2009 
PÁGINA  :   1 de 1 
1. OBJETIVO 
Planear, organizar y controlar todas las 
activ idades para el desarrollo de un 
producto con alta calidad, asegurando 
el recurso humano, materiales, y equi-
pos necesarios, garantizando su ejecu-
ción, analizando los benef icios, gastos 
y costos del mismo. 
Desde la planeación, aprobación y  
f ijación de estrategias de negociación 
hasta la v erif icación, seguimiento y 
control de los recursos asignados  
durante el proceso de producción, para 
la satisf acción de nuestros clientes. 
2. ALC ANCE 3. RESPONSABLE 
Gerente General  
Jef e de Producción  
4. CLIENTES NECESIDADES PARTES INTERESAD AS NECESIDADES 
1. Comercial  
 
 
1.  Entrega de producto  1. Proceso de Producción 
2. Proceso de Dirección  
1. Def inir los procesos y 
recursos a utilizar. 
2. Cumplir objetiv os especí-
f icos  
 
RELACIONES EN L A ENTR AD A PROPÓSITO RELACION EN LA SALID A 
• Def inir la planeación para 
cumplir con los pedidos. 
• Determinar los controles 
que se tendrán en los 
procesos para cumplir 
los requerimientos del 
cliente 
• Programación de mate-
riales e insumos. 
• Programación de produc-
ción. 
• Controles de calidad en 
los procesos 
• Clientes necesidades y  expectativ as. 
• Recursos  
• Materiales  
• Presupuesto  
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5. Qué se controla ? Quién lo controla ? Frecuencia Cómo 
Gestión de los procesos, 
recursos y  tiempos de 
producción  
 
Gerente General  
Jef e de Producción  
Semanal  
Diario  
 
Órdenes de pedido 
Programaciones  
Reporte de Producción  
Según planes de calidad de 
producto.  
Infraestructura Tecnológicos Financiero 
Sistemas de Inf ormación 
 
Presupuesto Of icinas Administrativ as 
Bodega 
Gerente General  
Jef e de Producción  
Humano 6. 
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Figura 4. Caracterización proceso de producción  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
 
CARACTERIZACIÓN DE PROCESOS 
PROCESO DE PRODUCCIÓN  
CÓDIGO :   PP 
FECHA   :   27 de Agosto de 2009 
PÁGINA  :   1 de 1 
1. OBJETIVO 
Coordinar, ejecutar y  controlar las 
activ idades necesarias para la ef icaz 
realización del producto, cumpliendo 
con los requisitos de seguridad estable-
cidos, buscando mantener los niv eles 
de rentabilidad establecidos por la 
compañía utilizando los procesos de 
extrusión, impresión, sellado y ref ilado. 
Desde la elaboración de órdenes de 
producción hasta la entrega del produc-
to terminado.  
2. ALC ANCE 3. RESPONSABLE 
Gerente General  
Jefe de Producción  
4. CLIENTES NECESIDADES PARTES INTERESAD AS NECESIDADES 
1. Comercial 1.  Entrega de Producto. 
2.  Respuesta a sus expec-
tativ as y necesidades. 
1. Proceso de Dirección  
2. Proceso de Planeación 
y control. 
1.  Cumplir objetiv os específ i-
cos.  
2.  Llev ar a cabo la planeación 
y controles establecidos. 
RELACIONES EN L A ENTR AD A PROPÓSITO RELACION EN LA SALID A 
Realizar procesos de: 
1. Extrusión 
2. Impresión 
3. Sellador 
4. Ref ilado  
 
Producto Terminado  • Órdenes de Producción  
• Especif icaciones técnicas  
• Suministro de Recursos 
• Personal Competente 
• Materiales  
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5. Qué se controla ? Quién lo controla ? Frecuencia Cómo 
Proceso y producto  
Producto no conf orme 
Mantenimiento de equipos 
Estado de Producto 
Capacidad del  proceso  
Productiv idad  
Gerente Genera l  
Jef e  de Producción 
Operarios 
Diario  
Diario  
Semestral 
Diario  
Semanal 
Mensual 
Calidad de Producto  
Índices de Gestión   
Programas de mantenimiento 
Control en el proceso  
 
6. Infraestructura Humano  Tecnológicos 
Planta de producción  Computadores  Operarios: 
Extrusor, impresor, selladores, ref ilador y auxiliares de 
bodega.  
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2.2.3 Procedimientos. 
Figura 5. Procedimiento área extrusión     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Fuente. La autora. 2009 
PROCEDIMIENTO ÁREA DE EXTRUSIÓN  
1 4  D E  S E P T I E M B R E  D E  2 0 0 9  
V E R S I Ó N  1  P Á G I N A S   1  D E  2  
1. Objetivo  
2.  Alcance 
3.  Res ponsabilidad 
4.  Glosario  
Garantizar que el proceso en el área de extrusión cumpla con las especificaciones proporciona-
das en la orden de producción, teniendo en cuenta primordialmente su calibre  y medidas. 
Aplica desde la recepción del material en el área de extrusión, hasta el adecuado almacenamien-
to de las películas de plástico según sus características en la zona de producto en proceso. 
3.1   Velar por la  aplicación del p resente procedimiento. 
3.2   Preservar y conservar el material en cuanto sea posible. 
3.3   Garantizar e l extrusión óptimo según el material. 
3.4   Garantizar las medidas y calibres según orden de producción. 
3.5   Verificar el peso de la película de p lástico según requerimiento. 
4.1  Producto: Material de polietileno de baja o lineal, entregado en pelícu las de plástico. 
4.2 Extrusión: Es un proceso usado para crear objetos con sección transversal definidas y fi-
jas. El materia l se empuja o se extrae a través de un troquel de una sección transversal 
deseada. 
4.3 Empuje : Cuando un sistema expele  o acelera masa en una dirección (Acción), la masa 
acelerada causará una fuerza igual en sentido opuesto (Reacción). 
4.4 Husillo de extrusión: Es un tornillo de Arquímedes fijado por un ext remo a un motor que 
lo hace girar a una velocidad angular prev iamente decidida en los procesos de extrusión. 
4.5 Tolva: Un dispositivo destinado a depósito y canalización de materiales granulares 
(Pellets). 
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Fuente. La autora. 2009 
PROCEDIMIENTO ÁREA DE EXTRUSIÓN  
1 4  D E  
V E R S I Ó N  1  P Á G I N A S   2  D E  2  
FLUJO DE INFORMACIÓN  DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE  
 
 
 
1. 
 
 
 
 
2. 
 
 
3. 
 
 
4.  
 
 
 
5.  
 
 
 
6.  
 
 
 
7. 
 
 
8.  
 
 
 
9. 
 
 
 
10. 
 
11. 
 
 
12. 
 
 
13. 
 
 
 
1. El operario debe recibir la orden de produc-
ción que especificará las medidas, descrip-
ción y cantidad específica del material a 
extruir.  
 
2.  Revisar tablero principal de mando normali-
zando las condiciones.  . 
 
3. Calentar tolva adecuando su temperatura  
para la producción. 
  
4.  Mezclar polietileno de baja o lineal con pig-
mentos y biodegradable según especifica-
ciones de orden de producción. 
 
5.  Según las medidas del producto cuadrar los  
tableros guiadores, el iris, las cuchillas y 
ejes de la máquina.  
 
6.  Introducir la mezcla de materias primas en 
tolva. 
 
 
7.  Accionar el paso de material a extruir según 
las especificaciones. 
 
8. Inspeccionar continuamente si la máquina 
esta en la condiciones establecidas, teniendo 
en cuenta la temperatura en el medio. 
 
9.  Verificar en lapsos estipulados las medidas, 
calibre y película cumpliendo con la orden 
de producción. 
 
10.  Inspeccionar apariencia, resistencia en el 
material.  
 
11.   Desmontaje de rollo de plástico. 
 
12. Empacar según sea el caso el rollo y alma-
cenarlo en producto en proceso.  
 
13.  Revisar el producto extruido, teniendo en 
cuenta las características de cada orden de 
producción.  
 
 
 
1. Jefe de producción 
 
 
 
 
2. Extrusor  
 
 
3.    Extrusor   
 
 
4.    Extrusor   
 
 
 
5.    Extrusor   
 
 
 
6.    Extrusor   
 
 
 
7.     Extrusor. 
 
 
8.     Extrusor  
 
 
 
9.     Extrusor   
 
 
 
10.    Extrusor  
 
11.    Extrusor 
 
 
12. Extrusor 
 
 
13.    Jefe de producción 
  Inicio 
Recibir orden de 
producción 
Revisar tablero 
principal de 
mando  
Calentar tolva  
Mezclar mate-
rias primas 
Cuadra tablero, 
iris, cuchillas y 
ejes de extrusora  
Veri ficar 
Introducir la 
mezcla en la 
tolva 
Accionar el paso 
de material para 
extruir 
Inspeccionar 
extrusora  
Inspeccionar 
material  
No 
Si 
Desmontaje  
Empacar  y/o 
almacenar  
Revisar  
Fin 
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Figura 6. Procedimiento área impresión 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
PROCEDIMIENTO ÁREA DE IMPRESIÓN 
2 1  D E  S E P T I E M B R E  D E  2 0 0 9  
V E R S I Ó N  1  P Á G I N A S   1  D E  2  
1. Objetivo  
2.  Alcance 
3.  Res ponsabilidad 
4.  Glosario  
Garantizar que el proceso en el área de impresión cumpla con las especificaciones proporciona-
das en la orden de producción, teniendo en cuenta los colores, tonos, registro y nitidez en el 
materia l . 
Aplica desde la recepción del materia l en el área de impresión, hasta el almacenamiento para  el 
proceso de sellado o refilado según corresponda. 
3.1   Velar por la  aplicación del p resente procedimiento. 
3.2   Preservar y conservar el material en cuanto sea posible. 
3.3   Garantizar la impresión óptima según el material. 
3.4   Garantizar la calidad según orden de producción. 
4.1   Producto: Material de poliet ileno de baja o lineal, entregado en películas de plástico. 
4.2  Flexografía: Es una técnica de impresión en relieve, puesto que las zonas impresas de la 
forma están realzadas respecto de las zonas no impresas. 
4.3  Tinta: Es un líquido que contiene varios pigmentos o colorantes utilizados para colorear 
una superficie con el fin de crear imágenes o textos. 
4.4  Rodillo Anilox: Regulador de tinta, posee una superficie con microceldas con las que se 
controla el nivel de tinta que se transmite en el proceso de impresión. 
4.5   Cliché: Plantilla , negativo de imagen a imprimir. 
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Fuente. La autora. 2009 
PROCEDIMIENTO ÁREA DE IMPRESIÓN 
V E R S I Ó N  1  P Á G I N A S   2  D E  2  
FLUJO DE INFORMACIÓN  DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE  
 
 
 
1. 
 
 
 
 
2. 
 
 
3. 
 
 
4.  
 
 
5.  
 
 
6.  
 
 
7. 
 
 
8.  
 
 
9. 
 
 
10. 
 
 
 
11. 
 
 
12. 
 
 
 
 
 
 
1. El operario debe recibir la orden de produc-
ción que especificará las medidas, descrip-
ción, cantidad e imagen específica del mate-
rial a imprimir. 
 
2.   Inspeccionar la máquina de forma general.. 
 
 
3. Adherir cliché a tela acolchada blanda o 
dura. 
  
4.   Montaje de rodillos de anilox, calibración y 
prensada. 
 
5.  Proporcionar tintas en espacios determina-
dos en la impresora.  
 
6.   Realizar prueba de impresión. 
 
 
7.   Verificar color, registro, medidas, nitidez y 
adherencia en el material.  
 
8.   Aprobar impresión de prueba, para empezar 
serie de producción. 
 
9.  Producir lo solicitado según características 
específicas de impresión. 
 
10. Revisar cumplimiento de orden de produc-
ción. 
 
11. Bajar rollos impresos y ubicarlos en la zona 
de producto en proceso. 
 
12. Desmontaje de rodillos de anilox y cliché. 
 
13. Limpieza con alcohol a las herramientas y 
máquina. 
 
 
 
1. Jefe de producción 
 
 
 
 
2. Impresor  
 
 
3.    Impresor  
 
 
4.    Impresor  
 
 
5.    Impresor  
 
 
6.    Impresor   
 
 
7.     Impresor  . 
 
 
8.     Jefe de producción 
 
 
9.     Impresor   
 
 
10.    Jefe de producción 
 
 
11.    Impresor   
 
 
12.    Impresor   
 
13.    Impresor   
  Inicio 
Recibir orden de 
producción 
Inspección  
Montaje cliché 
Montaje rodillos 
anilox 
Proporcionar 
tintas 
 Aprobar 
Realizar pruebas 
Producción 
Desmontar 
No 
Si 
Revisar 
2 1  D E  S E P T I E M B R E  D E  2 0 0 9  
Veri ficar  
Limpiar  
 Fin  
Bajar 
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Figura 7. Procedimiento área sellado 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
PROCEDIMIENTO ÁREA DE SELLADO  
2 6  D E  A G O S T O  D E  2 0 0 9  
V E R S I Ó N  1  P Á G I N A S   1  D E  2  
1. Objetivo  
2.  Alcance 
3.  Res ponsabilidad 
4.  Glosario  
Garantizar que el proceso en el área de sellado cumpla con las especificaciones proporcionadas 
en la orden de producción. 
Aplica desde la recepción del materia l en el área de sellado, hasta su empaque de acuerdo a lo 
requerido para el producto terminado. 
3.1   Velar por la  aplicación del p resente procedimiento. 
3.2   Preservar y conservar el material en cuanto sea posible. 
3.3   Garantizar e l sello óptimo según el materia l. 
3.4   Conservar un selle centrado en relación a la impresión del materia l. 
3.5   Verificar el número de bolsas que se embalan y empacan según orden de producción. 
4.1   Producto: Material de poliet ileno de baja o alta, polipropileno monorientado o biorienta-
do que se entregará al cliente. 
4.2   Sellador de máquina: Consiste en una platina interior y una superior móv il caliente, en-
tre las cuales se sella la película, la temperatura de la superficie de la p latina superior debe con-
trolarse dentro +- 5 %. 
4.3   Sellado por Impulso: Sellado por impulso térmico. Proceso de pegado en el cual las su-
perficies por unir se someten a una calentamiento rápido no continuo, manteniendo presión 
después de calentarse. 
4.2    Pegado (En adhesión): La fijación en la interfaz entre un adhesivo y un adherente 
4.3   Resistencia del pegado (En adhesión): Fuerza requerida para romper un ensamble pega-
do cuando la falla  ocurre en o cerca de la interfaz adhesivo / adherente. 
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Fuente. La autora. 2009 
PROCEDIMIENTO ÁREA DE SELLADO  
2 6  D E  A G O S T O  D E  2 0 0 9  
V E R S I Ó N  1  P Á G I N A S   2  D E  2  
FLUJO DE INFORMACIÓN  DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE  
 
 
 
1. 
 
 
 
2. 
 
3. 
 
 
4.  
 
 
5.  
 
 
 
6.  
 
 
 
 
7. 
 
 
 
8.  
 
9. 
 
 
 
10. 
 
11. 
 
 
12. 
 
 
 
 
1. El operario debe recibir la orden de produc-
ción que especificará las medidas, descrip-
ción y cantidad específica del material a 
sellar. 
2. Monta el material en el bobinador .  
 
3.  Cuadrar las medidas especificadas del mate-
rial.  
  
4. Asignar temperatura de trabaja para la 
máquina. 
 
5.   Realizar pruebas de sellado, verificando que 
se cumplan las especificaciones requeridas 
para el material.  
 
6.  Verificar características del material para dar 
inicio a la producción .  
 
 
 
7.  Determinar el tiempo adecuado para que el 
sellador verifique la calidad del material.  
 
 
8.    Sellar material  
 
9.   Embalar el material en cantidades de 100 a 
150 und, según especificaciones de orden 
de producción. 
 
10.  Verificar selle y embalaje de material.  
 
11. Empacar el material en bultos o cajas de 20 
a 25 kg.   
 
12. Revisar el cumplimiento de la orden de 
producción. 
 
 
 
1. Jefe de producción 
 
 
 
2. Sellador 
 
3.    Sellador  
 
 
4.    Sellador  
 
 
5.    Sellador  
 
 
 
6.    Jefe de producción  
 
 
 
 
7.     Jefe de producción . 
 
 
 
8.     Sellador 
 
9.     Sellador   
 
 
 
10.    Jefe de producción 
 
11.    Sellador 
 
 
12.    Jefe de producción 
  Inicio 
Recibir orden de 
producción 
Montaje  
Cuadrar medidas 
Asignar  
temperatura 
Realizar prue-
bas de sellado  
Realizar 
pruebas 
de sellado  
 
Determinar tiem-
po de revisión  
Sellar   
Embalar   
Empacar   
Verificar   
Revisar   
 Fin  
Si 
No 
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Figura 8. Procedimiento área refilado  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
 
PROCEDIMIENTO ÁREA DE REFILADO 
2 8  D E  S E P T I E M B R E  D E  2 0 0 9  
V E R S I Ó N  1  P Á G I N A S   1  D E  2  
1. Objetivo  
2.  Alcance 
3.  Res ponsabilidad 
4.  Glosario  
Garantizar que el proceso en el área de refilado cumpla con las especificaciones proporcionadas 
en la orden de producción, teniendo en cuenta medidas de corte y alineación del materia l. 
Aplica desde la recepción del material en el área de refilado, hasta el adecuado almacenamiento 
del producto terminado. 
3.1   Velar por la  aplicación del p resente procedimiento. 
3.2   Preservar y conservar el material en cuanto sea posible. 
3.3   Garantizar la refilación óptima según el material. 
3.4   Garantizar la calidad según orden de producción. 
4.1   Material: Polietileno de baja o lineal, entregado en películas de plástico impreso. 
4.2  Refilado: Proceso al que se somete una película plástica para alinear sus extremos por 
med io del corte y separación de la  parte no unifo rme de ésta y que se encuentra en dichos 
extremos de la película. Este procedimiento se hace con el fin de lograr una elaboración 
de bolsa cuadrada y con sus dimensiones estándar. 
4.3   Cuchillas de corte con acabado bisturí: Sirven para div idir el ro llo madre en ro llos más 
pequeños según sea la medida de bolsa que se va a elaborar, son de acero  inoxidable  316 
el cual es muy resistente al óxido, lo que permite tener siempre un filo uniforme en la 
cuchilla , así al ser ésta última más delgada que la convencional, entra más fácilmente al 
corte del material y lo  hace más preciso, su desventaja es que solamente se puede afilar 
una vez.  
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Fuente. La autora. 2009 
PROCEDIMIENTO ÁREA DE  REFILADO 
V E R S I Ó N  1  P Á G I N A S   2  D E  2  
FLUJO DE INFORMACIÓN  DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE  
 
 
 
1. 
 
 
 
 
2. 
 
 
3. 
 
 
4.  
 
 
5.  
 
 
6.  
 
 
7. 
 
 
8.  
 
 
9. 
 
 
10. 
 
 
 
11. 
 
 
12. 
 
 
 
 
 
 
1. El operario debe recibir la orden de produc-
ción que especificará las medidas y canti-
dad para el proceso de refilado. 
 
 
2.   Montar rollo madre..  
 
 
3.  Cuadrar manzanas para fijar el rodillo 
  
 
4.  Posicionar cuchillas a distancia requerida 
para el material.  
 
 
5.   Desplazar material manualmente entre rodi-
llos. 
 
 
6.   Colocar cono de cartón en eje final, bobinar 
el material.  
 
 
7.   Prender y realizar refilado. 
 
 
8.   Verificar la medida y peso del material.  
 
 
9. Evaluar el cumplimiento según orden de 
producción. 
 
 
10. Desmontar rollo  
 
 
11. Embalar material en bolsa plástica con mar-
cación según orden de producción. 
 
 
 
 
 
 
1. Jefe de producción 
 
 
 
 
2.  Refilador 
 
 
3.    Refilador 
 
 
4.    Refilador 
 
 
 
5.    Refilador 
 
 
 
6.    Refilador 
 
 
 
7.     Refilador 
. 
 
8.     Refilador 
 
 
9.     Jefe de producción 
 
 
 
10.     Refilador 
 
 
11.     Refilador 
 
 
 
  Inicio 
Recibir orden de 
producción 
Montar rollo 
Cuadrar 
Posicionar 
Desplazar  
material  
Evaluar 
Colocar Cono 
Embalar  
No 
Si 
Desmontar 
2 8  D E  S E P T I E M B R E  D E  2 0 0 9  
Refilar  
 Fin  
Veri ficar  
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2.2.4 Manual de funciones. 
Figura 9. Manual de funciones jefe de producción 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
DEPARTAMENTO DE PRODUCCIÓN 
MANUAL DE FUNCIONES  
2 7  D E  A G O S T O  D E  2 0 0 9  V E R S I Ó N  1  
P RO P ÓS IT O  
Coordinar la planea-
ción y desarrollo de la 
producción de acuer-
do a las órdenes de 
pedido, verif icando y 
controlando el desa-
rrollo de las activida-
des en cada puesto 
de trabajo y cumplien-
do con las metas de 
producción estableci-
das. 
PERFIL 
EDUCACIÓN 
Técnico o Profesional  
FORMACIÓN 
Manejar  procesos 
industriales en el 
sector de plástico. 
HABILIDADES 
Comunicación, lide-
razgo, trabajo en 
equipo, manejo de 
conflictos y trabajo 
bajo presión. 
EXPERIENCIA 
2 años de experiencia 
en labores como jefe 
de planta o supervi-
sión de producción. 
 
FUNCIONES GENERALES 
1. Órdenes producción 
• Recepcionar y v erif icar las especif icaciones de las órdenes de producción. 
• Entregar las órdenes de producción correspondientes a cada puesto de trabajo y  v elar por su cum-
plimiento. 
• Verif icar que los materiales a utilizar sean los requeridos para la orden de producción.  
• Hacer seguimiento y  control a las órdenes de producción. 
• Realizar  el lanzamiento de órdenes de producción con el Gerente General, v erif icando existencias 
de materia prima y  su respectiv o tiempo de entrega. 
 
2.    Operaciones de planta 
• Priorizar las órdenes de producción que se encuentran pendientes de lanzamientos anteriores 
entregados por el Gerente General. 
• Diligenciar diariamente el reporte de control de producción, por línea en cada puesto de trabajo. 
• Superv isar y controlar el producto en proceso. 
• Coordinar las adecuación de áreas de almacenamiento para la preserv ación del producto en proce-
so y  terminado con su respectiv a identif icación. 
• Rev isar y  brindar inf ormación acerca de las especif icaciones del producto en las órdenes de produc-
ción a cada operario. 
• Dar seguimiento a cada uno de los procesos de las líneas de producción. 
• Cumplir con las metas de producción diariamente. 
• Velar por la  optimización de los recursos materiales y  de talento humano que interv iene en la  pro-
ducción. 
 
3.    Manejo de personal 
• Motiv ar al personal a cargo. 
• Ref orzar las normas de la empresa sobre el comportamiento del personal, según procedimientos 
establecidos por la empresa. 
• Superv isar la asistencia, cumplimiento de turno y  puntualidad del personal a su cargo. 
• Asesorar, instruir y  capacitar en las f unciones propias de los puestos de trabajo  asignados a cada 
persona a su cargo. 
• Aceptar o rechazar los permisos solicitados por el personal a cargo, en dado caso de ser aceptado 
el permiso se debe reportar a Gerencia General.  
• Reportar a gestión humana quincenalmente las horas extras ef ectuadas en el período. 
 
4.    Funciones generales 
• Atender y  obedecer llamados de atención y comunicaciones de su Jef e inmediato. 
• Promov er y participar en las activ idades, capacitaciones y proy ectos que realice la empresa. 
• Cumplir con las f unciones inherentes al cargo que le sean asignadas por su jef e inmediato. 
• Motiv ar y disciplinar al personal a cargo creando hábitos de orden y limpieza. 
• Inf ormar los inconv enientes y desacatos del personal a cargo al director de producción. 
• Mantener en orden el equipo y  sitio de trabajo, reportando cualquier anomalía. 
C A R G O :  J E F E  D E  P R O D U C C I Ó N  
J E F E  I N M E D I A T O : G E R E N T E  G E N E R A L  
  
ELABORÓ APROBÓ 
RESPONSABLE Diana Ipuz  Alba Lucia Santamaría  
CARGO Proyecto de Grado Gerente Genera l  
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Figura 10. Manual de funciones extrusor 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
DEPARTAMENTO DE PRODUCCIÓN 
MANUAL DE FUNCIONES  
1 4  D E  S E P T I E M B R E  D E  2 0 0 9  V E R S I Ó N  1  
P RO P ÓS IT O  
Realizar de manera 
eficiente y eficaz la 
actividad de extrusor; 
cumpliendo con las 
características técni-
cas de el producto, 
los parámetros de 
seguridad, de calidad 
y de rendimiento 
establecidos por la 
compañía.   
PERFIL 
EDUCACIÓN 
Bachiller o técnico. 
FORMACIÓN 
Manejo de extrusoras 
y diversidad en mate-
riales. 
HABILIDADES 
Agilidad y comunica-
ción. 
EXPERIENCIA 
3 años de experiencia 
como extrusor mane-
jando diferentes medi-
das y calibres. 
 
Nota: Si no cumple 
con la experiencia se 
evaluará según prue-
ba realizada para 
aplicar al cargo.  
 
FUNCIONES GENERALES 
1.   Gestión operativa 
 
 
• Usar los elementos de protección personal asignados para cumplir su labor. 
• Consultar las especif icaciones establecidas para la extrusión del producto o actividad a realizar.  
• Utilizar y preserv ar los elementos de medición controlados por el jef e de producción. 
• Diligenciar correctamente y  en el tiempo estipulado el reporte de producción; teniendo en cuenta las 
características y parámetros establecidos en el área. 
• Detectar el producto no conf orme llev ándolo a las zonas estipuladas. 
• Almacenar, identif icar y  preserv ar de manera correcta el producto en proceso. 
 
 
 
2.    Funciones Generales. 
 
 
• Velar porque su área de trabajo se encuentre en óptimas condiciones de aseo; teniendo en cuenta 
las activ idades realizadas para tal f in.  
• Atender y  obedecer llamados de atención y comunicaciones de sus mandos superiores. 
• Participar en las activ idades, capacitaciones y proy ectos que realice la empresa. 
• Cumplir con las f unciones inherentes al cargo que le sean asignadas por su jef e inmediato. 
• Cumplir con el horario o turno establecido por la Empresa y  jef e inmediato. 
• Mantener una actitud respetuosa f rente a sus superiores y  compañeros. 
• Cuidar los elementos de protección personal y  las herramientas asignadas. 
• Dar uso adecuado a todos los recursos de la empresa. 
• Portar correctamente la dotación asignada. 
• Inf ormar a su jef e inmediato de los inconv enientes presentados en su área de trabajo, por maquina-
ria o equipo y  tener en cuenta las fechas del respectiv o mantenimiento prev entiv o. 
• Preserv ar y  mantener en óptimas condiciones los documentos asignados a su área y  reportar cual-
quier anomalía de los mismos a su jef e inmediato. 
• Actuar con responsabilidad en las activ idades asignadas para ev itar accidentes de trabajo. 
C A R G O :  E X T R U S O R  
J E F E  I N M E D I A T O : J E F E  D E  P R O D U C C I Ó N  
  
ELABORÓ APROBÓ 
RESPONSABLE Diana Ipuz  Alba Lucia Santamaría  
CARGO Proyecto de Grado Gerente General  
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Figura 11. Manual de funciones impresor 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
DEPARTAMENTO DE PRODUCCIÓN 
MANUAL DE FUNCIONES  
2 8  D E  S E P T I E M B R E  D E  2 0 0 9  V E R S I Ó N  1  
P RO P ÓS IT O  
Realizar de manera 
eficiente y eficaz el 
proceso de impresión; 
cumpliendo con las 
características técni-
cas de el producto, 
los parámetros de 
seguridad, de calidad 
y de rendimiento 
establecidos por la 
compañía.   
PERFIL 
EDUCACIÓN 
Técnico  
FORMACIÓN 
Manejo impresoras de 
4 o 6 tintas. 
HABILIDADES 
Comunicación y ob-
servación. 
EXPERIENCIA 
5 años de experiencia 
en el manejo de im-
presoras flexograf i-
cas. 
 
 
FUNCIONES GENERALES 
1.   Gestión operativa 
 
 
• Usar los elementos de protección personal asignados para cumplir su labor. 
• Consultar las especificaciones establecidas para la impresión del producto o 
actividad a realizar. 
• Utilizar y preservar los elementos de medición controlados por el jefe de pro-
ducción. 
• Diligenciar correctamente y en el tiempo estipulado el reporte de producción; 
teniendo en cuenta las características y parámetros establecidos en el área. 
• Detectar el producto no conforme llevándolo a las zonas estipuladas. 
• Almacenar, identificar y preservar de manera correcta el producto en proceso. 
 
 
 
2.    Funciones Generales. 
 
 
• Velar porque su área de trabajo se encuentre en óptimas condiciones de 
aseo; teniendo en cuenta las actividades realizadas para tal fin.  
• Atender y obedecer llamados de atención y comunicaciones de sus mandos 
superiores. 
• Participar en las actividades, capacitaciones y proyectos que realice la empre-
sa. 
• Cumplir con las funciones inherentes al cargo que le sean asignadas por su 
jefe inmediato. 
• Cumplir con el horario o turno establecido por la Empresa y jefe inmediato. 
• Mantener una actitud respetuosa frente a sus superiores y compañeros. 
• Cuidar los elementos de protección personal y las herramientas asignadas. 
• Dar uso adecuado a todos los recursos de la empresa. 
• Portar correctamente la dotación asignada. 
• Informar a su jefe inmediato de los inconvenientes presentados en su área de 
trabajo, por maquinaria o equipo y tener en cuenta las fechas del respectivo 
mantenimiento preventivo. 
• Preservar y mantener en óptimas condiciones los documentos asignados a su 
área y reportar cualquier anomalía de los mismos a su jefe inmediato. 
• Actuar con responsabilidad en las actividades asignadas para evitar acciden-
tes de trabajo. 
C A R G O :  I M P R E S O R  
J E F E  I N M E D I A T O : J E F E  D E  P R O D U C C I Ó N  
  
ELABORÓ APROBÓ 
RESPONSABLE Diana Ipuz  Alba Lucia Santamaría  
CARGO Proyecto de Grado Gerente General  
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Figura 12. Manual de funciones sellador    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
DEPARTAMENTO DE PRODUCCIÓN 
MANUAL DE FUNCIONES  
2 7  D E  A G O S T O  D E  2 0 0 9  V E R S I Ó N  1  
P RO P ÓS IT O  
Realizar de manera 
eficiente y eficaz la 
actividad de sellador; 
cumpliendo con las 
características técni-
cas de el producto, 
los parámetros de 
seguridad, de calidad 
y de rendimiento 
establecidos por la 
compañía.   
PERFIL 
EDUCACIÓN 
Completado primaria  
FORMACIÓN 
Manejo de selladoras 
automáticas. 
HABILIDADES 
Comunicación. 
EXPERIENCIA 
2 años de experiencia 
como sellador de 
máquinas automáti-
cas. 
 
Nota: Si no cumple 
con la experiencia se 
evaluará según prue-
ba realizada para 
aplicar al cargo.  
 
FUNCIONES GENERALES 
1.   Gestión operativa 
 
 
• Usar los elementos de protección personal asignados para cumplir su labor. 
• Consultar las especificaciones establecidas para el sellado del producto o 
actividad a realizar. 
• Utilizar y preservar los elementos de medición controlados por el jefe de pro-
ducción. 
• Diligenciar correctamente y en el tiempo estipulado el reporte de producción; 
teniendo en cuenta las características y parámetros establecidos en el área. 
• Detectar el producto no conforme llevándolo a las zonas estipuladas. 
• Almacenar, identificar y preservar de manera correcta el producto en proceso. 
 
 
 
2.    Funciones Generales. 
 
 
• Velar porque su área de trabajo se encuentre en óptimas condiciones de 
aseo; teniendo en cuenta las actividades realizadas para tal fin.  
• Atender y obedecer llamados de atención y comunicaciones de sus mandos 
superiores. 
• Participar en las actividades, capacitaciones y proyectos que realice la empre-
sa. 
• Cumplir con las funciones inherentes al cargo que le sean asignadas por su 
jefe inmediato 
• Cumplir con el horario o turno establecido por la Empresa y jefe inmediato. 
• Mantener una actitud respetuosa frente a sus superiores y compañeros. 
• Cuidar los elementos de protección personal y las herramientas asignadas. 
• Dar uso adecuado a todos los recursos de la empresa. 
• Portar correctamente la dotación asignada. 
• Informar a su jefe inmediato de los inconvenientes presentados en su área de 
trabajo, por maquinaria o equipo y tener en cuenta las fechas del respectivo 
mantenimiento preventivo. 
• Preservar y mantener en óptimas condiciones los documentos asignados a su 
área y reportar cualquier anomalía de los mismos a su jefe inmediato. 
• Actuar con responsabilidad en las actividades asignadas para evitar acciden-
tes de trabajo. 
C A R G O :  S E L L A D O R  
J E F E  I N M E D I A T O : J E F E  D E  P R O D U C C I Ó N  
  
ELABORÓ APROBÓ 
RESPONSABLE Diana Ipuz  Alba Lucia Santamaría  
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Figura 13. Manual de funciones refilado 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2009 
DEPARTAMENTO DE PRODUCCIÓN 
MANUAL DE FUNCIONES  
2 8  D E  S E P T I E B R E  D E  2 0 0 9  V E R S I Ó N  1  
P RO P ÓS IT O  
Realizar de manera 
eficiente y eficaz el 
proceso de refilado; 
cumpliendo con las 
características técni-
cas del producto, los 
parámetros de seguri-
dad, de calidad y de 
rendimiento estableci-
dos por la compañía.   
PERFIL 
EDUCACIÓN 
Completado primaria. 
FORMACIÓN 
Manejo maquinaria en 
el sector industrial. 
HABILIDADES 
Comunicación. 
EXPERIENCIA 
1 años de experiencia 
en empresas del 
sector industrial. 
 
Nota: Si no cumple 
con la experiencia se 
evaluará según prue-
ba realizada para 
aplicar al cargo.  
 
FUNCIONES GENERALES 
1.   Gestión operativa 
 
 
• Usar los elementos de protección personal asignados para cumplir su labor. 
• Consultar las especificaciones establecidas para el refilado del producto o 
actividad a realizar. 
• Utilizar y preservar los elementos de medición controlados por el jefe de pro-
ducción. 
• Diligenciar correctamente y en el tiempo estipulado el reporte de producción; 
teniendo en cuenta las características y parámetros establecidos en el área. 
• Detectar el producto no conforme llevándolo a las zonas estipuladas. 
• Almacenar, identificar y preservar de manera correcta el producto en proceso. 
 
 
 
2.    Funciones Generales. 
 
 
• Velar porque su área de trabajo se encuentre en óptimas condiciones de 
aseo; teniendo en cuenta las actividades realizadas para tal fin.  
• Atender y obedecer llamados de atención y comunicaciones de sus mandos 
superiores. 
• Participar en las actividades, capacitaciones y proyectos que realice la empre-
sa. 
• Cumplir con las funciones inherentes al cargo que le sean asignadas por su 
jefe inmediato. 
• Cumplir con el horario o turno establecido por la Empresa y jefe inmediato. 
• Mantener una actitud respetuosa frente a sus superiores y compañeros. 
• Cuidar los elementos de protección personal y las herramientas asignadas. 
• Dar uso adecuado a todos los recursos de la empresa. 
• Portar correctamente la dotación asignada. 
• Informar a su jefe inmediato de los inconvenientes presentados en su área de 
trabajo, por maquinaria o equipo y tener en cuenta las fechas del respectivo 
mantenimiento preventivo. 
• Preservar y mantener en óptimas condiciones los documentos asignados a su 
área y reportar cualquier anomalía de los mismos a su jefe inmediato. 
• Actuar con responsabilidad en las actividades asignadas para evitar acciden-
tes de trabajo. 
C A R G O :  R E F I L A D O R  
J E F E  I N M E D I A T O : J E F E  D E  P R O D U C C I Ó N  
  
ELABORÓ APROBÓ 
RESPONSABLE Diana Ipuz  Alba Lucia Santamaría  
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2.2.5 Aspectos legales. La empresa cumple con los parámetros de creación de 
una empresa unipersonal se entiende por E.U. , una persona natural o jurídica que 
reúne las calidades requeridas para ejercer el comercio, podrá destinar parte de 
sus activos para la realización de una o varias actividades de carácter mercantil, 
una vez inscrita en el registro mercantil. Fue creada mediante documento escrito 
en el cual se expresa: Nombre, documento de identidad, domicilio, dirección de la 
empresa, denominación o razón social seguida de la expresión “Empresa 
Unipersonal”, o de su sigla “E.U”, esto indica que el empresario responda 
ilimitadamente; domicilio, término de duración, actividades principales, monto del 
capital y la forma de administración. 
 
Dentro de los aspectos del estatuto tributario para efectos impositivos, a las 
empresas unipersonales, se les aplica el régimen previsto para las sociedades de 
responsabilidad limitada. Esta asimilación tiene las siguientes implicaciones: Debe 
llevar libros de contabilidad y efectuar ajustes por inflación, la tarifa del impuesto 
de renta es del 35%, si realiza actividades que constituyan hecho generador del 
IVA se convierten en responsables del régimen común, son agentes de retención 
en la fuente en el impuesto sobre la renta y en el impuesto de timbre. Tienen así 
mismo la obligación de declarar, de facturar y en general las obligaciones de las 
sociedades o personas jurídicas. 
 
La norma que regula la empresa unipersonal, como concepto jurídico, fue 
adoptada por la Ley 22 de 1995, en sus artículos 71 al 81. En lo no previsto allí en 
cuanto sean compatibles, se aplican las disposiciones relativas a las sociedades 
74 
comerciales y, en especial, las que regulan la sociedad de responsabilidad 
limitada.20 
 
En relación al empaque producido, los requisitos legales para la industrialización 
del producto no requiere la aprobación de ningún organismo gubernamental para 
la fabricación, tampoco existe alguna legislación que controle la comercialización 
del mismo y con relación a los precios no interviene los organismos 
gubernamentales para efectuar algún control sobre estos, en este caso el control 
se efectúa en relación a los competidores ya que estos influyen para estos tengan 
determinado nivel. En relación con la comunicación existe libertad para efectuarla 
como apoyo del producto.  
 
2.3 PRODUCCIÓN 
 
2.3.1 Descripción de proceso productivo. Para esta descripción se utilizan los 
diagramas de flujo de proceso que a continuación se presentarán donde se 
observa la secuencia de todas las operaciones, transportes, las inspecciones, las 
esperas y los almacenamiento que ocurren durante el proceso de bolsa y rollo 
plástico incluye el tiempo necesario y la distancia recorrida.  
 
 
 
                                            
 
20
 Empresa unipersonal. Consultorio Jurídico. Diario la Nación. 2006. [Online]. Avalaible from 
internet: www.cijuf.org.co. 
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Tabla 3.  Diagrama de flujo de proceso bolsa plástica 
Levantó Diana Alexandra Ipuz Romero Autorizó Alba Lucia Santamaria Fecha 16/09/2009
En proceso de Extrusión 
En zona de producto terminado
Actual Propuesto
Hombre Material 
Proceso Elaboración de bolsa plástica sellada
Observaciones 
Nº DESCRIPCIÓN
O
p
e
ració
n
 
Tran
sp
o
rte
In
sp
e
cció
n
D
e
m
o
ra
    A
lm
a
ce
n
aje
C
A
N
TID
A
D
 (kg)
D
ISTA
N
C
IA
 (M
ts)
TIEM
P
O
 (M
in
)
1 En zona de materia prima x
2 Transporte MP mezcla x 25 13 10
3 Espera por calent. de máquinas x 60
4 Transporte de polietileno a tolva x 25 3 2
5 Introducir polietileno en tolva x 2
6 Obtención plástico fundido x 210
7 Verificar  material extruido x 20
8 Desmontaje de película x 25 2
9 Almacenamiento en prod.proceso x
10 Transporte a Impresora x 25 8 6
11 Espera por molde x 15
12 Cuadre y calibración x 20
13 Imprimir en material x 25 35
14 Verificar la medidas y calidad x 10
15 Desmontaje de rollo impreso x 25 5
16 Transporte a selladora x 25 10
17 Montaje para sellar x 10
18 Sellado de material x 25
19 Embalaje x 10
RESUMEN
Símbolo 
Operación 
Transporte
Inspección
Demora
    Almacenaje
DISTANCIA RECORRIDA
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
OBSERVACIONES
Diagrama Comienza
Diagrama Termina
Diagrama  Nº____001_____
Cuadre de maq y mezcla MP
En varios momentos
Rollo de plástico
Rollo de plástico
Propuesto 
319
28
30
75
En bolsa plástica transparente
Nº
9
4
2
2
2
19 mts.
Tiempo
 
Fuente: La autora.2009 
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Tabla 4.  Diagrama de flujo de proceso rollo de plástico 
Levantó Diana Alexandra Ipuz Romero Autorizó Alba Lucia Santamaria Fecha 28/09/2009
En proceso de Extrusión 
En zona de producto terminado
Actual Propuesto
Hombre Material 
Proceso Elaboración de rollo plástico 
Observaciones 
Nº DESCRIPCIÓN
O
p
e
ració
n
 
Tran
sp
o
rte
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sp
e
cció
n
D
e
m
o
ra
    A
lm
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n
aje
C
A
N
TID
A
D
 (kg)
D
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N
C
IA
 (M
ts)
T
IEM
P
O
 (M
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)
1 En zona de materia prima x
2 Transporte MP mezcla x 25 13 10
3 Espera por calent. de máquinas x 60 Cuadre de maq y mezcla MP
4 Transporte de polietileno a tolva x 25 3 2
5 Introducir polietileno en tolva x 2
6 Obtención plástico fundido x 210
7 Verificar  material extruido x 20
8 Desmontaje de película x 25 2
9 Almacenamiento en prod.proceso x
10 Transporte a impresora x 25 8 6
11 Espera por molde x 15
12 Cuadre y calibración x 20
13 Imprimir en material x 25 35
14 Verificar la medidas y calidad x 10
15 Desmontaje de rollo impreso x 25 5
16 Transporte a selladora x 25 10
17 Almacenamiento en prod.proceso x
18 Transporte a refiladora x 4 5
19 Montaje para refilado x 10
20 Refilacion del material x 20
21 Embalaje x 7
22
RESUMEN
Símbolo 
Operación 
Transporte
Inspección
Demora
    Almacenaje
DISTANCIA RECORRIDA
En varios momentos
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Diagrama Comienza
Diagrama Termina
Diagrama  Nº____002_____
OBSERVACIONES
Rollo de plástico
Rollo de plástico
En bolsa plástica transparente
Propuesto 
Nº Tiempo
9 211
5 33
2 30
2 75
3
21  mts.
 
Fuente: La autora. 2009  
 
Para entender mejor el proceso se elabora el diagrama de flujo funcional (Figura 14), el cual 
identifica como los departamentos funcionales verticalmente orientados, afectan los procesos que 
fluyen horizontalmente a través de la organización, es decir, muestra el flujo del proceso entre las 
áreas. 
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Figura 14. Diagrama de flujo funcional 
 
 
 
ALMACENAMIENTO EXTRUSIÓN IMPRESIÓN SELLADO REFILADO PRODUCTO TERMINADO
Polietileno de Baja
Polietileno de Alta
Polipropileno 
Monorientado
Polipropileno 
Biorientado 
Extrusión 
Polietileno de Baja
Impresión
Polietileno de Baja 
Sellado
Polietileno de Baja 
Refilado 
Polietileno de Baja 
Fuente: La autora. 2009 
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Diagrama de Planta  
 
 
Figura 15. Diseño de planta (Primer piso) 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
1 
2 
3 
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Figura 16. Diseño de planta (Segundo piso) 
Fuente: La autora. 2009 
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Para tener una referencia de espacio en el diagrama de planta se presenta a 
continuación una tabla donde se especifica el tamaño en ancho y largo de las 
áreas y máquinas que se encuentra en la empresa.  
 
Tabla 5. Medidas de áreas y máquinas 
ÁREA 
ANCHO 
(MTS) 
LARGO 
(MTS) 
PRIMER PISO 11.90 30.00 
Dobladora móvil 1.50 1.50 
Impresora Canigo 2.37 5.80 
Impresora Walmak 2.10 7.40 
Producto en proceso  1.40 6.00 
Producto terminado 1 1.40 2.90 
Producto terminado 2 4.00 4.70 
Producto terminado 3 2.25 7.50 
Refiladora  2.20 3.50 
Selladora dorsal  0.70 1.55 
Selladora FIP 1.30 3.90 
Selladora FMP 1 1.40 3.45 
Selladora FMP2  1.30 3.20 
Selladora Crespi 1.60 3.60 
SEGUNDO PISO 11.90 20.00 
Área administrativa 11.90 8.50 
Batea de mezcla 0.70 1.05 
Cortadora de cono 0.37 1.00 
Cortadora de rollos  1.20 1.30 
Extrusora 30 1.03 2.45 
Extrusora 35 1.75 3.12 
Extrusora 45 1.80 4.50 
Materia Prima 1.22 1.50 
Producto en proceso  1.96 3.90 
 
Fuente: La autora. 2009 
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Estudio de Tiempos. El estudio de tiempos es una técnica de medición de trabajo 
para registrar los tiempos y el ritmo de trabajo para los elementos de una tarea 
específica realizada bajo condiciones determinadas, es una técnica que se utiliza 
para analizar los datos y así determinar el tiempo necesario para desempeñar la 
tarea a un nivel definido de rendimiento.  
 
Para realizarlo se escogió el estudio  de tiempos con cronómetro, en donde se 
calculará el tiempo estándar, el tiempo normal y sus correspondientes factores 
(Nivelación, velocidad) para facilitar dichos cálculos y poder llevar acabo de una 
manera exitosa el tiempo de proceso productivo en la empresa. 21 Los 
suplementos se tomaron en cuenta de acuerdo a la siguiente tabla: 
Tabla 6.  Suplementos 
NP F TP PA LP IL CA TV TA TM MM MF Σ %
1 5 4 2 0 10 0 0 0 0 0 0 0 0,21
2 5 4 2 2 4 0 0 2 0 1 0 0 0,2
3 7 4 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0,14
4 5 4 0 0 8 0 0 0 0 0 0 0 0,17
NP Necesidades Personales
F   Básico de Fatiga
TP Trabajo de Pie
PA Posturas Anormales
LP Levantamiento de Pesos
IL  Intesidad de Luz 
CA Calidad del Aire
TV Tensión Visual 
TA Tensión Auditiva
TM Tensión Mental
MM Monotonia Mental
MF Monotonia Fisica
Impresión
Sellado
Refilado
S U P L E M E N T O S
Ctes Variables
PROCESOS
Extrusión
 
                                            
 
21
 GONZÁLEZ, Lucinda, et al. Instructivo Teórico-Práctico de Análisis Sistemático de la Producción 
II. México D.F., 2001.p. 60. 
Fuente: La autora. 2009 
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Estudio de Tiempos por proceso. Teniendo en cuenta que para los productos 
que fabrica la empresa Empaques y Productos Especiales E.U. no 
necesariamente tiene que pasar por una línea de producción completa (Extrusión, 
impresión y sellado o refilado), se determinó realizar un estudio por cada uno de 
los procesos ejecutando el procedimiento mencionado en la tabla 7. 
       Tabla 7.  Información del estudio de tiempos por proceso 
ESTUDIO DE TIEMPOS  POR PROCESO 
 LUGAR.  Planta de producción de Empaques Especiales E.U. 
DE
SC
R
IP
CI
ÓN
 
 
Con el fin de tomar los tiempos correspondientes  desde cuando 
empezaba hasta cuando terminaba la operación en cada máquina se 
tomaron 10 muestras. El estudio se realizó durante una jornada de trabajo 
de seis (6) horas  y se aplicaron todas las normas necesarias para llevar 
acabo con éxito un estudio de tiempos por cronómetro. 
 
PR
O
CE
D
IM
IE
N
TO
 
1. Se toma el  tiempo de las operaciones del proceso. 
2. Se registra esos tiempo en la 1º tabla por cada proceso. 
3. Se repite 10 veces el procedimiento de toma de tiempos para la misma 
operación. 
4. Se promedian los tiempos horizontalmente para cada operación. 
5. Se toman los tiempos en minutos haciendo una relación también en horas 
para cada operación. 
6. Se registra el tiempo promedio estimado en la 2º tabla por cada proceso en 
la columna TMO (Tiempo medio observado). 
7. Se calcula el TB (fv). El tiempo Básico en función del vector velocidad: 
(TMO*fv). Es un Método de Evaluación de la actividad en el que solo se 
considera la rapidez de realización del trabajo por unidad de trabajo, en este 
estudio se calculó una velocidad de 105% es decir 1.05. 
8. Se calcula el PPT(tb) producto que se pueden hacer en un turno  de trabajo 
según el tiempo básico. 
9. Se encuentra el Factor de Dificultad (FD) que se encuentra cada trabajador 
en relación con el peso que tiene que soportar al realizar su  tarea. 
10. Se calcula el FCO  el cual es un factor que se debe calcular para poder hallar 
el tiempo normal. El FCO=FV (1+FD) factores que se encuentran  calculados 
anteriormente. 
11. El tiempo normal TN = TMO*FCO  
12. Se calcula el  tiempo normal  en función del factor de nivelación. 
TN(fv)=TMO(1+FN) 
13. Se calcula el Tiempo estándar (TE)     TE=TN(1+Suple) 
 
Fuente: La autora. 2009 
83 
EXTRUSIÓN. Fase operativa del estudio de tiempos con cronómetro (Tipo de lectura: Vuelta cero) 
Tabla 8.  Tiempos en extrusión    
P R OD UC T O P A SOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 P R OM ED IO M in. P R OM ED IO H o ra.
Cuadre de máquina 14,0 18,0 13,0 12,0 20,0 22,0 19,0 20,0 16,0 15,0 16,90 0,28
Alimentación de M aterial 2,3 2,5 3,5 4,0 2,0 1,3 3,0 3,4 2,3 2,1 2,64 0,04
Obtención plástico  fundido 314,3 310,4 346,2 320,3 325,4 330,1 310,2 311,4 309,2 303,5 318,10 5,30
Desmontaje de ro llos 2,0 1,5 1,0 0,5 1,5 1,2 1,0 1,4 1,1 0,4 1,16 0,02
338,80 5,65
Cuadre de máquina 16,0 17,0 15,0 20,0 16,5 15,4 10,4 20,4 16,4 11,1 15,82 0,26
Alimentación de M aterial 2,4 2,0 2,1 3,0 3,1 1,5 1,4 2,1 2,3 1,5 2,14 0,04
Obtención plástico  fundido 293,3 280,4 278,6 290,4 289,4 299,6 298,4 291,2 293,4 298,0 291,27 4,85
Desmontaje de ro llos 1,4 1,5 1,5 1,0 1,1 2,0 1,4 1,0 1,3 2,5 1,47 0,02
310,70 5,18
Cuadre de máquina 14,5 15,2 14,3 14,0 15,3 16,0 18,4 11,1 13,2 14,5 14,65 0,24
Alimentación de M aterial 2,5 2,5 1,5 2,3 2,0 2,0 2,4 2,6 2,4 3,0 2,32 0,04
Obtención plástico  fundido 275,4 266,5 278,4 280,1 268,4 260,4 277,5 290,4 276,3 276,1 274,95 4,58
Desmontaje de ro llos 1,2 1,3 1,0 1,2 1,0 2,0 2,4 1,5 1,4 1,0 1,40 0,02
293,31 4,89
Cuadre de máquina 15,0 15,2 15,3 16,0 14,5 14,0 18,5 14,5 16,2 18,0 15,72 0,26
Alimentación de M aterial 2,0 2,1 2,3 3,0 1,4 2,0 2,4 2,5 2,0 2,4 2,21 0,04
Obtención plástico  fundido 274,1 278,4 279,5 266,0 282,4 283,1 284,1 273,4 274,1 269,4 276,45 4,61
Desmontaje de ro llos 1,0 2,1 1,5 2,3 2,5 2,2 2,2 2,4 2,0 2,1 2,03 0,03
296,41 4,94
Cuadre de máquina 18,0 17,4 17,5 15,1 14,4 15,2 15,3 15,0 18,4 16,1 16,24 0,27
Alimentación de M aterial 3,5 3,4 2,0 2,5 2,1 2,0 2,3 3,0 3,4 2,0 2,62 0,04
Obtención plástico  fundido 264,5 268,5 271,5 259,4 258,4 250,4 280,1 254,6 250,4 253,1 261,09 4,35
Desmontaje de ro llos 1,5 1,4 1,0 1,4 2,0 1,3 1,4 2,1 1,4 1,2 1,47 0,02
281,42 4,69
Cuadre de máquina 26,2 25,4 23,1 22,5 28,0 27,4 26,1 25,4 25,3 25,1 25,45 0,42
Alimentación de M aterial 1,4 1,2 1,4 2,0 3,1 2,4 2,1 1,5 1,5 1,0 73,56 1,23
Obtención plástico  fundido 75,4 70,4 78,3 76,1 74,5 70,2 75,1 72,4 73,2 70,0 73,56 1,23
Desmontaje de ro llos 1,2 0,5 0,4 1,3 1,2 0,4 0,5 1,0 1,4 1,3 0,92 0,02
173,49 2,89
Cuadre de máquina 24,1 25,3 22,1 20,4 26,0 24,5 23,0 25,4 26,4 26,1 24,33 0,41
Alimentación de M aterial 1,4 1,2 1,3 1,3 2,0 2,1 1,4 1,3 2,1 2,0 1,61 0,03
Obtención plástico  fundido 73,3 70,2 78,4 73,1 70,5 68,1 60,0 80,1 70,4 72,3 71,64 1,19
Desmontaje de ro llos 1,2 1,4 1,0 1,3 2,0 2,0 1,4 1,6 1,5 1,3 1,47 0,02
99,05 1,65
P R OM ED IO
PELÍCULA 7,6 cm
Calibre 4,80
(20 Kg)
EXT R UD ER  35 P R OM ED IO
PELÍCULA 8 cm
Calibre 2,70
(20 Kg)
EXT R UD ER  35 P R OM ED IO
PEÍCULA 7,5 cm
Calibre 2,70
(20 Kg)
EXT R UD ER  30
EXT R UD ER  30
PELÍCULA 3,5 cm
Calibre 3,10
(20 Kg)
EXT R UD ER  30 P R OM ED IO
PELÍCULA 5 cm
Calibre 2,70
(20 Kg)
EXT R UD ER  30 P R OM ED IO
PELÍCULA 3,5 cm
Calibre 2,30
(20 Kg)
P R OM ED IO
PELÍCULA 3,5 cm
Calibre 2,70
(20 Kg)
P R OM ED IO
EXT R UD ER  30
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Cuadre de máquina 28.1 27.4 26.1 26.3 26.4 27.3 28.4 22.5 25.4 26.3 26.42 0.44
Alimentación de Material 1.4 2.0 1.5 2.3 2.1 2.0 2.1 2.4 3.1 1.3 2.02 0.03
Obtención plástico fundido 74.1 70.3 78.5 74.1 72.3 69.1 65.4 70.8 74.8 79.3 72.87 1.21
Desmontaje de rollos 1.2 1.4 1.4 1.3 2.0 2.5 1.3 1.5 1.5 1.2 1.53 0.03
102.84 1.71
Cuadre de máquina 96.3 90.4 88.5 78.3 93.2 94.1 95.1 83.2 80.5 78.2 87.78 1.46
Alimentación de Material 2.0 2.3 2.4 2.1 2.2 2.5 3.0 1.4 1.5 2.4 2.18 0.04
Obtención plástico fundido 84.5 80.3 86.5 87.2 78.5 70.5 76.2 80.4 86.2 90.2 82.05 1.37
Desmontaje de rollos 2.0 2.3 2.1 2.1 2.0 1.5 1.4 2.4 3.1 2.1 2.10 0.04
174.11 2.90
Cuadre de máquina 78.4 79.1 86.4 82.5 88.1 83.4 90.5 77.2 71.5 73.5 81.06 1.35
Alimentación de Material 2.3 2.4 2.1 2.0 2.0 2.5 3.1 1.5 2.0 2.0 2.19 0.04
Obtención plástico fundido 78.7 75.3 80.4 82.5 72.5 90.4 70.4 76.5 74.2 74.3 77.52 1.29
Desmontaje de rollos 2.3 2.4 2.5 2.1 2.5 2.0 2.0 1.5 1.5 2.4 2.12 0.04
162.89 2.71
Cuadre de máquina 96.2 91.5 90.2 89.1 94.3 91.2 83.2 78.9 86.5 95.2 89.63 1.49
Alimentación de Material 2.3 1.5 1.4 2.0 2.3 2.3 2.1 2.2 2.4 2.2 2.07 0.03
Obtención plástico fundido 78.9 70.5 79.2 73.4 80.1 83.4 83.4 81.6 84.4 82.5 79.74 1.33
Desmontaje de rollos 2.4 2.4 2.2 2.5 2.0 2.5 2.3 3.1 3.0 3.2 2.56 0.04
174.00 2.90
Cuadre de máquina 90.2 94.2 82.5 89.3 88.4 78.6 99.2 93.1 83.4 72.5 87.14 1.45
Alimentación de Material 2.3 2.2 2.0 2.0 2.5 2.5 2.4 2.3 2.2 2.4 2.28 0.04
Obtención plástico fundido 40.6 45.3 44.2 50.1 45.1 46.2 39.4 46.3 30.0 28.4 41.56 0.69
Desmontaje de rollos 2.5 2.1 2.3 2.0 2.0 2.1 2.0 3.1 3.4 2.5 2.40 0.04
133.38 2.22
Cuadre de máquina 95.6 90.3 91.4 96.3 78.5 88.2 83.4 84.1 87.3 82.0 87.71 1.46
Alimentación de Material 2.0 2.3 2.3 2.5 2.1 2.2 2.2 2.4 3.1 3.2 2.43 0.04
Obtención plástico fundido 40.0 45.6 39.8 35.6 33.8 41.5 42.5 43.1 40.3 40.1 40.23 0.67
Desmontaje de rollos 1.5 2.0 2.3 1,43,1 2.2 2.4 2.2 2.3 2.1 2.0 2.11 0.04
132.48 2.21
Cuadre de máquina 87.3 81.1 82.5 83.1 87.3 90.4 96.3 95.2 97.1 90.3 89.06 1.48
Alimentación de Material 2.3 2.5 2.0 2.1 2.0 1.5 3.1 3.2 3.5 2.1 2.43 0.04
Obtención plástico fundido 39.3 40.2 42.6 38.5 35.5 34.1 33.2 45.2 32.5 37.1 37.82 0.63
Desmontaje de rollos 1.1 1.2 2.0 3.1 3.4 3.5 2.4 2.2 2.1 2.2 2.32 0.04
131.63 2.19
PELÍCULA 70 cm
Calibre 2,40
(20 Kg)
EXTRUDER 45 PROMEDIO
PELÍCULA 70 cm
Calibre 3
(20 Kg)
EXTRUDER 45 PROMEDIO
Ç
PELÍCULA 41 cm
Calibre 2,70
(20 Kg)
EXTRUDER 45 PROMEDIO
PELÍCULA 70 cm
Calibre 2
(20 Kg)
EXTRUDER 45 PROMEDIO
EXTRUDER 45 PROMEDIO
PELÍCULA 41 cm
Calibre 2,50
(20 Kg)
EXTRUDER 45 PROMEDIO
PELÍCULA 23 cm
Calibre 2
(20 Kg)
PELÍCULA 10,8 cm
Calibre 2,50
(20 Kg)
EXTRUDER 35 PROMEDIO
 
Fuente: La autora. 2009 
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                  Tabla 9.  Tiempos estándar en extrusión 
PRODUCTO MÁQUINA TMO TB (fv) PPT(TB) FD FCO TN TN (fn) TE 
PELÍCULA 3,5 cm Calibre 2,30 (20 Kg) EXTRUDER 30 338.80 355.74 1.83 0.08 1.13 384.20 379.46 464.88 
PELÍCULA 3,5 cm Calibre 2,70 (20 Kg) EXTRUDER 30 310.70 326.24 1.99 0.08 1.13 352.33 347.98 426.32 
 PELÍCULA 3,5 cm Calibre 3,10 (20 Kg) EXTRUDER 30 293.31 307.98 2.11 0.08 1.13 332.62 328.51 402.47 
 PELÍCULA 5 cm Calibre 2,70 (20 Kg) EXTRUDER 30 296.41 311.23 2.09 0.08 1.13 336.13 331.98 406.72 
PELÍCULA 7,5 cm Calibre 2,70 (20 Kg) EXTRUDER 30 281.42 295.49 2.20 0.08 1.13 319.13 315.19 386.14 
PELÍCULA 7,6 cm Calibre 4,80 (20 Kg) EXTRUDER 35 173.49 182.16 3.57 0.08 1.13 196.74 194.31 238.05 
 PELÍCULA 8 cm Calibre 2,70 (20 Kg) EXTRUDER 35 99.05 104.01 6.25 0.08 1.13 112.33 110.94 135.92 
 PELÍCULA 10,8 cm Calibre 2,50 (20 Kg) EXTRUDER 35 102.84 107.98 6.02 0.08 1.13 116.62 115.18 141.11 
PELÍCULA 23 cm Calibre 2 (20 Kg) EXTRUDER 45 174.11 182.82 3.56 0.08 1.13 197.44 195.00 238.90 
PELÍCULA 41 cm Calibre 2,50 (20 Kg) EXTRUDER 45 162.89 171.03 3.80 0.08 1.13 184.72 182.44 223.51 
PELÍCULA 41 cm Calibre 2,70 (20 Kg) EXTRUDER 45 174.00 182.70 3.56 0.08 1.13 197.32 194.88 238.75 
 PELÍCULA 70 cm Calibre 2 (20 Kg) EXTRUDER 45 133.38 140.05 4.64 0.08 1.13 151.25 149.39 183.02 
 PELÍCULA 70 cm Calibre 2,40 (20 Kg) EXTRUDER 45 132.48 139.11 4.67 0.08 1.13 150.23 148.38 181.78 
PELÍCULA 70 cm Calibre 3 (20 Kg) EXTRUDER 45 131.63 138.22 4.70 0.08 1.13 149.27 147.43 180.62 
 
Fuente: La autora. 2009. 
TMO Tiempo Medio Observado 
 
TN=TMO*FCO 
TB Tiempo Básico: Depende de la velocidad de trabajo FCO=FV(1+FD) 
FD Factor de Dificultad: Depende del peso que el operario tiene que levantar TN(fv)=TMO(1+FN) 
TN Tiempo Normal 
 
TE=TN(1+Supl) 
TN (fn) Tiempo Normal: Depende del factor de nivelación 
TE Tiempo Estándar: Depende de los suplementos 
PPT Piezas que se pueden hacer en un turno 
    PPT(TB) Piezas que se pueden hacer en un turno "SEGÚN EL TIEMPO BÁSICO" 
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IMPRESIÓN. Fase operativa del estudio de tiempos con cronómetro (Tipo de lectura: Vuelta cero) 
Tabla 10.  Tiempos en impresión 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PRODUCTO PASOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO Min. PROMEDIO Hora.
Montaje 61.5 50.5 44.8 80.1 60.5 45.3 45.8 74.1 68.4 62.3 59.33 0.99
Impresión de Material 514.2 536.2 523.4 528.1 510.4 509.5 504.3 500.1 505.2 501.2 513.26 8.55
Desmontaje de rollos 2.2 2.3 2.1 2.4 2.2 1.5 2.2 1.4 2.5 2.3 2.11 0.04
574.70 9.58
Montaje 40.5 42.1 39.5 50.2 53.1 54.1 50.2 56.1 50.4 49.1 48.53 0.81
Impresión de Material 180.2 190.1 192.3 188.4 178.2 175.4 184.2 183.2 180.5 189.3 184.18 3.07
Desmontaje de rollos 3.1 2.4 2.3 2.5 2.2 1.5 2.5 3.2 2.4 2.2 2.43 0.04
235.14 3.92
Montaje 50.3 56.2 54.1 60.1 62.5 60.3 59.8 57.4 50.4 56.3 56.74 0.95
Impresión de Material 144.2 140.3 149.4 148.2 140.3 150.1 153.2 142.2 140.3 145.2 145.34 2.42
Desmontaje de rollos 3.2 2.5 2.4 2.2 2.1 2.0 3.5 2.1 2.2 2.0 2.42 0.04
204.50 3.41
Montaje 48.5 45.2 41.3 46.5 47.1 40.2 49.1 50.2 55.4 39.1 46.26 0.77
Impresión de Material 140.5 144.0 148.2 145.1 146.3 147.0 139.5 138.4 143.5 148.2 144.07 2.40
Desmontaje de rollos 3.0 2.2 2.3 3.1 2.4 2.5 2.2 2.4 2.0 3.2 2.53 0.04
192.86 3.21
Montaje 50.3 55.2 54.3 51.3 50.2 49.3 43.2 40.6 42.5 47.8 48.47 0.81
Impresión de Material 65.2 68.3 64.1 62.2 68.3 67.4 70.3 78.2 60.1 59.7 66.38 1.11
Desmontaje de rollos 3.0 1.5 1.2 2.3 2.1 2.2 2.4 2.1 2.0 1.5 2.03 0.03
116.88 1.95
MUESTRAS (Min)
PELÍCULA 3,5 cm
Calibre 3
(50 Kg) IMPRESORA 4 TINTAS PROMEDIO
PELÍCULA 4 cm
Calibre 2,70
(50 Kg) IMPRESORA 4 TINTAS PROMEDIO
PELÍCULA 9 cm
Calibre 2,8
(50 Kg) IMPRESORA 4 TINTAS PROMEDIO
PELÍCULA 30 cm
Calibre 2
(50 Kg) IMPRESORA 4 TINTAS PROMEDIO
PELÍCULA 44cm
Calibre 1,20
(50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS PROMEDIO
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Montaje 51.2 53.2 54.6 60.2 63.5 49.5 61.5 66.5 64.5 63.2 58.79 0.98
Impresión de Material 90.2 99.3 95.4 92.1 89.2 81.5 84.5 86.3 90.2 95.2 90.39 1.51
Desmontaje de rollos 3.1 3.5 3.6 3.2 3.2 2.2 2.5 2.4 2.0 1.5 2.72 0.05
151.90 2.53
Montaje 60.3 62.3 64.1 58.2 84.1 63.1 59.2 54.6 58.1 50.2 61.42 1.02
Impresión de Material 36.5 40.2 45.2 33.2 38.1 37.4 40.2 44.1 48.1 39.8 40.28 0.67
Desmontaje de rollos 3.5 3.2 2.2 2.4 2.5 2.1 3.3 3.2 3.0 2.4 2.78 0.05
104.48 1.74
Montaje 45.3 46.2 48.3 42.2 47.1 45.3 50.1 52.3 49.1 39.2 46.51 0.78
Impresión de Material 33.1 29.5 26.3 24.5 23.5 28.4 33.1 37.4 36.8 33.1 30.57 0.51
Desmontaje de rollos 3.2 3.3 3.1 3.0 2.4 2.1 2.0 2.4 2.3 2.4 2.62 0.04
79.70 1.33
Montaje 52.3 50.1 49.3 48.1 39.2 34.2 33.1 49.6 48.5 45.1 44.95 0.75
Impresión de Material 75.2 70.4 72.3 71.2 69.4 66.5 73.5 72.4 71.4 73.2 71.55 1.19
Desmontaje de rollos 2.5 3.1 3.4 2.4 1.5 2.2 1.4 3.2 2.5 2.2 2.44 0.04
118.94 1.98
Montaje 48.3 41.2 15.6 50.2 55.1 54.1 53.2 56.2 45.1 44.0 46.30 0.77
Impresión de Material 45.6 44.2 41.3 39.1 52.1 50.3 54.1 46.7 49.1 46.1 46.86 0.78
Desmontaje de rollos 2.5 4.0 3.1 3.4 2.4 1.5 1.4 2.3 2.2 2.0 2.48 0.04
95.64 1.59
PROMEDIO
PELÍCULA 64 cm
Calibre 3
(50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS PROMEDIO
PELÍCULA 50 cm
Calibre 1
(50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS PROMEDIO
PELÍCULA 60 cm
Calibre 3
(50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS
PELÍCULA 80 cm
Calibre 4
(50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS PROMEDIO
PELÍCULA 63 cm
Calibre 1
(50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS PROMEDIO
 
Fuente. La autora. 2009 
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           Tabla 11.  Tiempos estándar en extrusión 
PRODUCTO MÁQUINA TMO TB (fv) PPT(TB) FD FCO TN TN (fn) TE 
 PELÍCULA 3,5 cm Calibre 3 (50 Kg) IMPRESORA 4 TINTAS 574,70 603,44 1,08 0,05 1,10 633,61 649,41 760,33 
 PELÍCULA 4 cm Calibre 2,70 (50 Kg) IMPRESORA 4 TINTAS 235,14 246,90 2,63 0,05 1,10 259,24 265,71 311,09 
 PELÍCULA 9 cm Calibre 2,8 (50 Kg) IMPRESORA 4 TINTAS 204,50 214,72 3,03 0,05 1,10 225,46 231,08 270,55 
PELÍCULA 30 cm Calibre 2 (50 Kg) IMPRESORA 4 TINTAS 192,86 202,50 3,21 0,05 1,10 212,63 217,93 255,15 
PELÍCULA 44cm Calibre 1,20 (50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS 116,88 122,72 5,30 0,05 1,10 128,85 132,07 154,63 
PELÍCULA 50 cm Calibre 1 (50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS 151,90 159,50 4,08 0,05 1,10 167,47 171,65 200,96 
PELÍCULA 60 cm Calibre 3 (50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS 104,48 109,70 5,93 0,05 1,10 115,19 118,06 138,23 
PELÍCULA 63 cm Calibre 1 (50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS 79,70 83,69 7,77 0,05 1,10 87,87 90,06 105,44 
PELÍCULA 64 cm Calibre 3 (50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS 118,94 124,89 5,20 0,05 1,10 131,13 134,40 157,36 
PELÍCULA 80 cm Calibre 4 (50 Kg) IMPRESORA 6 TINTAS 95,64 100,42 6,47 0,05 1,10 105,44 108,07 126,53 
 
           Fuente. La autora. 2009 
          
           TMO Tiempo Medio Observado 
 
TN=TMO*FCO 
TB Tiempo Básico: Depende de la velocidad de trabajo 
 
FCO=FV(1+FD) 
FD Factor de Dificultad: Depende del peso que el operario tiene que levantar  TN(fv)=TMO(1+FN) 
TN Tiempo Normal 
 
TE=TN(1+Supl) 
TN (fn) Tiempo Normal: Depende del factor de nivelación 
  
  TE Tiempo Estándar: Depende de los suplementos 
  
  PPT Producto que se pueden hacer en un turno 
  
  
PPT(TB) Producto que se pueden hacer en un turno "SEGÚN EL TIEMPO BÁSICO"   
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SELLADO. Fase operativa del estudio de tiempos con cronómetro (Tipo de lectura: Vuelta cero) 
 
Tabla 12.  Tiempos en sellado 
PRODUCTO PASOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO Min. PROMEDIO Hora.
Montaje 11.0 12.4 13.4 12.5 11.4 15.2 10.5 13.4 12.1 14.1 12.60 0.21
Sellar Material 33.3 30.1 32.4 32.5 30.1 34.2 33.4 31.2 33.5 34.2 32.49 0.54
45.09 0.75
Montaje 15.2 14.3 12.3 13.5 12.5 13.4 15.1 11.4 12.4 13.2 13.33 0.22
Sellar Material 34.2 33.5 32.4 31.5 34.1 35.2 32.5 33.4 35.1 34.5 33.64 0.56
46.97 0.78
Montaje 9.2 11.5 15.2 13.2 14.2 15.2 13.4 11.2 10.4 13.5 12.70 0.21
Sellar Material 37.1 37.5 36.5 35.4 38.1 37.5 37.2 37.5 38.5 35.5 37.08 0.62
49.78 0.83
Montaje 8.5 12.3 14.2 10.4 13.4 15.2 10.4 11.5 12.4 13.4 12.17 0.20
Sellar Material 28.5 27.5 27.4 27.3 25.3 28.1 28.5 29.1 29.4 30.1 28.12 0.47
40.29 0.67
Montaje 9.2 10.2 11.3 14.5 11.4 13.4 15.4 12.4 11.5 10.4 11.97 0.20
Sellar Material 26.6 27.1 27.3 28.1 25.4 28.5 28.4 27.5 24.1 25.4 26.84 0.45
38.81 0.65
Montaje 10.2 11.3 14.5 13.4 15.2 13.4 15.4 10.2 11.4 13.5 12.85 0.21
Sellar Material 22.2 20.1 23.5 24.1 23.4 21.4 25.4 20.1 20.4 21.3 22.19 0.37
35.04 0.58
X
PELÍCULA 10cm x 17cm 
(2000) Selladora FIP PROMEDIO
PELÍCULA 15cm x 30cm 
(2000) Selladora FIP PROMEDIO
PELÍCULA 35cm x 26cm 
(2000) Selladora FIP PROMEDIO
PELÍCULA 20cm x 60cm 
(2000) Selladora FMP1 PROMEDIO
PELÍCULA 30cm x 45cm 
(2000) Selladora FMP 1 PROMEDIO
MUESTRAS (Min)
PELÍCULA 30cm x 50cm 
(2000) Selladora FMP 1 PROMEDIO
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Montaje 8.5 8.3 9.1 10.2 13.2 14.0 12.1 10.3 9.5 8.2 10.34 0.17
Sellar Material 21.5 21.0 22.5 23.1 22.4 23.2 20.1 22.3 21.5 20.5 21.81 0.36
32.15 0.54
Montaje 9.5 9.4 10.2 12.1 13.4 10.2 9.4 8.2 8.4 9.1 9.99 0.17
Sellar Material 20.4 23.1 22.5 21.4 20.1 22.4 20.3 21.4 19.5 18.4 20.95 0.35
30.94 0.52
Montaje 8.1 7.5 8.2 7.2 7.3 7.1 7.0 8.3 9.0 10.1 7.98 0.13
Sellar Material 18.2 18.5 24.1 18.3 19.2 18.4 20.0 22.4 17.5 18.2 19.48 0.32
27.46 0.46
Montaje 8.2 8.4 8.1 8.2 9.1 10.1 10.2 11.4 12.1 12.3 9.81 0.16
Sellar Material 18.1 18.5 20.3 21.4 20.1 17.4 8.2 18.4 19.2 20.1 18.17 0.30
27.98 0.47
PELÍCULA 6cm x 5cm 
(2000)
Ç
PELÍCULA 5cm x 8cm 
(2000)
Selladora FMP 1 PROMEDIO
Selladora FMP 2 PROMEDIO
PELÍCULA 23cm x 15cm 
(2000)
Selladora FMP 2 PROMEDIO
PELÍCULA 3cm x 12cm 
(2000)
Selladora FMP 2 PROMEDIO
 
Fuente. La autora. 2009 
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                      Tabla 13.  Tiempos estándar en sellado 
PRODUCTO MÁQUINA TMO TB (fv) PPT(TB) FD FCO TN TN (fn) TE 
PELÍCULA 30cm x 50cm  (2000) Selladora FMP 1 45.09 47.34 13.73 0.05 1.10 49.71 45.09 54.68 
PELÍCULA 20cm x 60cm  (2000) Selladora FMP1 46.97 49.32 13.18 0.05 1.10 51.78 46.97 56.96 
 PELÍCULA 30cm x 45cm  (2000) Selladora FMP 1 49.78 52.27 12.44 0.05 1.10 54.88 49.78 60.37 
 PELÍCULA 15cm x 30cm  (2000) Selladora FIP 40.29 42.30 15.37 0.05 1.10 44.42 40.29 48.86 
PELÍCULA 35cm x 26cm  (2000) Selladora FIP 38.81 40.75 15.95 0.05 1.10 42.79 38.81 47.07 
PELÍCULA 10cm x 17cm  (2000) Selladora FIP 35.04 36.79 17.67 0.05 1.10 38.63 35.04 42.49 
PELÍCULA 23cm x 15cm  (2000) Selladora FMP 2 32.15 33.76 19.25 0.05 1.10 35.45 32.15 38.99 
 PELÍCULA 3cm x 12cm  (2000) Selladora FMP 2 30.94 32.49 20.01 0.05 1.10 34.11 30.94 37.52 
 PELÍCULA 5cm x 8cm  (2000) Selladora FMP 2 27.46 28.83 22.54 0.05 1.10 30.27 27.46 33.30 
PELÍCULA 6cm x 5cm  (2000) Selladora FMP 1 27.98 29.38 22.12 0.05 1.10 30.85 27.98 33.93 
 
Fuente. La autora. 2009 
           TMO Tiempo Medio Observado TN=TMO*FCO 
TB Tiempo Básico: Depende de la velocidad de trabajo FCO=FV(1+FD) 
FD Factor de Dificultad: Depende del peso que el operario tiene que levantar 
 
TN(fv)=TMO(1+FN) 
TN Tiempo Normal TE=TN(1+Supl) 
TN (fn) Tiempo Normal: Depende del factor de nivelación 
TE Tiempo Estándar: Depende de los suplementos 
    PPT Piezas que se pueden hacer en un turno 
PPT(TB) Piezas que se pueden hacer en un turno "SEGÚN EL TIEMPO BÀSICO" 
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REFILADO. Fase operativa del estudio de tiempos con cronómetro (Tipo de lectura: Vuelta cero) 
Tabla 14.  Tiempos en refilado 
PRODUCTO PASOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO Min. PROMEDIO Hora.
Montaje 5.3 8.4 8.1 5.2 5.7 5.1 8.4 7.1 7.3 7.0 6.76 0.11
Refilación de  Material 166.5 150.2 145.2 163.1 154.2 153.2 164.2 150.2 153.1 154.1 155.40 2.59
Desmontaje de rollos 1.4 1.5 2.2 2.2 3.0 3.4 2.5 2.4 2.2 2.0 2.28 0.04
164.44 2.74
Montaje 6.3 5.2 5.3 7.1 7.2 6.5 6.4 5.3 5.4 6.1 6.08 0.10
Refilación de  Material 133.3 130.2 129.4 131.1 134.5 128.4 131.4 132.5 136.2 134.5 132.15 2.20
Desmontaje de rollos 1.4 1.2 1.3 2.2 1.4 1.0 2.3 1.5 1.4 2.2 1.59 0.03
139.82 2.33
Montaje 8.4 8.2 7.1 7.6 4.6 4.8 4.5 5.5 5.2 8.5 6.44 0.11
Refilación de  Material 109.2 98.5 96.7 96.1 92.1 90.5 100.3 104.2 105.4 122.1 101.51 1.69
Desmontaje de rollos 1.4 1.2 2.2 2.4 1.2 2.0 1.4 1.1 1.5 1.4 1.58 0.03
109.53 1.83
Montaje 8.6 7.5 7.2 5.3 6.4 6.2 4.5 5.1 5.5 5.4 6.17 0.10
Refilación de  Material 56.2 66.1 63.4 60.5 63.5 61.4 65.3 68.1 64.5 63.1 63.21 1.05
Desmontaje de rollos 1.1 1.3 1.0 1.1 1.4 2.2 2.1 1.5 1.3 1.2 1.42 0.02
70.80 1.18
Montaje 5.4 8.4 5.6 6.1 7.3 7.5 8.2 6.5 6.2 7.1 6.83 0.11
Refilación de  Material 33.1 30.5 36.2 38.0 37.4 35.1 32.5 31.4 30.0 32.5 33.67 0.56
Desmontaje de rollos 1.5 1.5 1.2 1.3 3.0 1.2 1.4 1.2 2.2 2.4 1.69 0.03
42.19 0.70
PELÍCULA 64 cm
Calibre 3
(50 Kg) REFILADORA PROMEDIO
PELÍCULA 80 cm
Calibre 4
(25 Kg) REFILADORA PROMEDIO
PELÍCULA 60 cm
Calibre 3
(100 Kg) REFILADORA PROMEDIO
PELÍCULA 63 cm
Calibre 1
(75 Kg) REFILADORA PROMEDIO
MUESTRAS (Min)
PELÍCULA 50 cm
Calibre 1
(125 Kg) REFILADORA PROMEDIO
 
Fuente. La autora. 2009 
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Tabla 15.  Tiempos estándar en refilado 
PRODUCTO MÁQUINA TMO TB (fv) PPT(TB) FD FCO TN TN (fn) TE 
PELÍCULA 50 cm Calibre 1 (125 Kg) 
REFILADORA 
164.44 172.66 3.76 0.05 1.10 181.30 172.66 212.12 
PELÍCULA 60 cm Calibre 3 (100 Kg) 139.82 146.81 4.43 0.05 1.10 154.15 146.81 180.36 
 PELÍCULA 63 cm Calibre 1 (75 Kg) 109.53 115.01 5.65 0.05 1.10 120.76 115.01 141.29 
 PELÍCULA 64 cm Calibre 3 (50 Kg) 70.80 74.34 8.74 0.05 1.10 78.06 74.34 91.33 
PELÍCULA 80 cm Calibre 4 (25 Kg) 42.19 44.30 14.67 0.05 1.10 46.52 44.30 54.42 
Fuente. La autora. 2009 
          
TMO Tiempo Medio Observado TN=TMO*FCO 
TB Tiempo Básico: Depende de la velocidad de trabajo FCO=FV(1+FD) 
FD 
Factor de Dificultad: Depende del peso que el operario tiene que 
levantar TN(fv)=TMO(1+FN) 
TN Tiempo Normal TE=TN(1+Supl) 
TN (fn) Tiempo Normal: Depende del factor de nivelación 
TE Tiempo Estándar: Depende de los suplementos 
  PPT Piezas que se pueden hacer en un turno 
PPT(TB) 
Piezas que se pueden hacer en un turno "SEGÚN EL TIEMPO 
BÁSICO" 
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Estudio de tiempos por producto. Este estudio se realiza con el fin de tener una 
referencia del tiempo/ producto en las líneas de producción establecidas en la 
empresa, teniendo en cuenta que tendría dos posibilidades de recorrido, la 
primera; extrusión, impresión y sellado, la segunda; extrusión, impresión y refilado. 
Para esto en cuenta el siguiente procedimiento: 
       Tabla 16.  Información del estudio de tiempos por producto  
ESTUDIO DE TIEMPOS  POR PROCESO 
 LUGAR.  Planta de producción de Empaques y Productos Especiales E.U. 
D
ES
CR
IP
CI
ÓN
 
 
Con el fin de tomar los tiempos correspondientes  desde cuando empezaba 
hasta cuando terminaba la operaciones de producción se tomaron 10 
muestras. El estudio se realizo durante una jornada de trabajo de seis (6) 
horas  y se aplicaron todas las normas necesarias para llevar acabo con 
éxito un estudio de tiempos por cronómetro. 
 
PR
O
CE
DI
M
IE
N
TO
 
1. Se toma el  tiempo de las operaciones de los  procesos. 
2. Se registra esos tiempo en la 1º tabla por cada proceso. 
3. Se repite 10 veces el procedimiento de toma de tiempos para la misma las 
operaciones. 
4. Se promedian los tiempos horizontalmente para las operaciones. 
5. Se toman los tiempos en minutos haciendo una relación también en horas 
para cada operación. 
6. Se registra el tiempo promedio estimado en la 2º tabla por cada proceso en la 
columna TMO (tiempo medio observado). 
7. Se calcula el TB (fv) El tiempo Básico en función del vector velocidad: 
(TMO*fv). Es un Método de Evaluación de la actividad en el que solo se 
considera la rapidez de realización del trabajo por unidad de trabajo, en este 
estudio se calculó una velocidad de 105% es decir 1.05. 
8. Se calcula el PPT(tb) producto que se pueden hacer en un turno  de trabajo 
según el tiempo básico. 
9. Se encuentra el Factor de Dificultad (FD) que se encuentra cada trabajador en 
relación con el peso que tiene que soportar al realizar su  tarea. 
10. Se calcula el FCO  el cual es un factor que se debe calcular para poder hallar 
el tiempo normal. El FCO=FV (1+FD) factores que se encuentran  calculados 
anteriormente. 
11. El tiempo normal TN = TMO*FCO  
12. Se calcula el  tiempo normal  en función del factor de nivelación. 
TN(fv)=TMO(1+FN) 
13. Se calcula el Tiempo estándar (TE)     TE=TN(1+Suple) 
 
       Fuente: La autora. 2009 
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Fase operativa del estudio de tiempos con cronómetro (Tipo de lectura: Vuelta cero) 
 Tabla 17.  Tiempos observados 
PRODUCTO OPERACIÓN PASOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO Min. PROMEDIO Hora.
Cuadre de máquina 86.0 85.0 82.0 95.0 94.0 92.0 90.0 82.1 93.2 80.4 87.97 1.47
Alimentación de Material 2.1 2.3 2.0 1.5 1.2 2.0 2.2 2.4 2.6 2.2 2.05 0.03
EXTRUIR Obtención plástico fundido 165.7 166.2 160.0 171.1 169.5 164.2 162.5 168.2 162.5 174.2 166.41 2.77
Desmontaje de rollos 1.4 1.5 1.4 2.1 2.0 2.2 1.5 1.5 1.2 1.4 1.62 0.03
258.05 4.30
Montaje 55.1 54.2 52.3 58.1 60.1 53.2 52.2 54.2 50.0 68.2 55.76 0.93
Impresión de Material 66.6 60.2 63.1 59.8 54.3 68.2 64.5 67.3 60.5 61.4 62.59 1.04
IMPRIMIR Desmontaje de rollos 2.0 2.2 2.5 2.4 2.2 2.1 2.2 2.0 2.1 3.0 2.27 0.04
120.62 2.01
Montaje 22.3 25.4 21.1 33.2 22.0 21.2 23.5 24.5 20.1 26.4 23.97 0.40
SELLAR Sellar Material 303.1 300.2 329.2 323.1 314.2 290.4 280.4 286.1 300.4 281.1 300.82 5.01
324.79 5.41
Cuadre de máquina 87.3 81.2 86.4 85.2 87.4 85.2 80.5 90.1 99.2 78.2 86.07 1.43
Alimentación de Material 2.1 2.3 2.2 2.0 2.1 2.2 3.0 2.1 1.4 2.2 2.16 0.04
EXTRUIR Obtención plástico fundido 350.1 355.2 342.4 345.5 340.1 353.1 357.2 333.4 350.2 356.4 348.36 5.81
Desmontaje de rollos 2.0 2.1 2.3 2.2 1.0 1.4 1.5 1.1 1.2 2.0 1.68 0.03
438.27 7.30
Montaje 45.2 43.1 50.1 53.2 54.1 50.2 48.1 46.3 42.5 41.5 47.43 0.79
Impresión de Material 264.1 260.5 263.4 266.4 261.5 273.1 259.1 261.4 265.1 263.4 263.80 4.40
IMPRIMIR Desmontaje de rollos 1.5 1.4 2.0 2.2 2.1 1.5 2.0 1.4 1.5 2.0 1.76 0.03
312.99 5.22
Montaje 15.5 14.2 20.1 23.4 26.4 21.3 14.2 20.5 24.1 23.5 20.32 0.34
SELLAR Sellar Material 158.2 150.2 160.2 148.2 147.4 159.2 160.4 164.4 160.1 153.2 156.15 2.60
176.47 2.94
Cuadre de máquina 25.1 23.2 20.4 19.5 24.1 26.3 21.2 23.4 25.1 23.1 23.14 0.39
Alimentación de Material 1.4 1.5 1.4 2.0 2.1 2.1 2.2 2.0 2.3 1.4 1.84 0.03
EXTRUIR Obtención plástico fundido 517.5 520.4 523.1 516.2 523.0 515.2 520.1 512.4 519.4 515.2 518.25 8.64
Desmontaje de rollos 1.1 1.4 1.5 2.0 2.1 2.0 2.2 1.5 1.4 2.3 1.75 0.03
544.98 9.08
Montaje 40.5 44.2 43.1 45.0 50.1 55.2 41.2 43.5 54.0 39.5 45.63 0.76
Impresión de Material 308.5 310.2 305.5 312.4 311.4 316.2 309.4 311.4 316.2 312.0 311.32 5.19
IMPRIMIR Desmontaje de rollos 1.2 1.1 1.0 1.4 1.3 1.1 1.0 1.2 2.0 1.4 1.27 0.02
358.22 5.97
Montaje 20.0 21.1 24.2 19.5 23.4 24.2 20.4 18.4 21.4 22.2 21.48 0.36
SELLAR Sellar Material 640.0 631.2 640.5 635.1 636.70 10.61
658.18 10.97
MUESTRAS (Min)
PELÍCULA 60 cm
Calibre 3
(100 Kg)
PROMEDIOEXTRUDER 45
PELÍCULA 3,5 cm
Calibre 3
(30 Kg) IMPRESORA CANIGO PROMEDIO
IMPRESORA CANIGO
PELÍCULA 60 cm
Calibre 3
(100 Kg) SELLADORA FIP PROMEDIO
PELÍCULA 30 cm
Calibre 2
(100 Kg)
EXTRUDER 45 PROMEDIO
EXTRUDER 30 PROMEDIO
PELÍCULA 30 cm
Calibre 2
(100 Kg) IMPRESORA CANIGO
PELÍCULA 60 cm
Calibre 3
(100 Kg) PROMEDIO
PROMEDIO
PELÍCULA 30 cm
Calibre 2
(100 Kg) SELLADORA FIP PROMEDIO
PELÍCULA 3,5 cm
Calibre 3
(30 Kg)
PELÍCULA 3,5 cm
Calibre 3
(30 Kg) SELLADORA MECANICA PROMEDIO
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Cuadre de máquina 21.2 24.5 23.1 22.1 19.5 18.4 21.1 24.1 22.2 19.4 21.56 0.36
Alimentación de Material 1.5 1.2 2.0 2.1 2.3 2.4 2.0 1.5 1.4 2.0 1.84 0.03
EXTRUIR Obtención plástico fundido 383.3 380.4 389.4 380.1 375.3 377.4 386.4 388.4 378.2 389.1 382.80 6.38
Desmontaje de rollos 2.0 2.3 2.2 2.0 2.4 2.1 2.0 2.5 2.3 2.0 2.18 0.04
408.38 6.81
Montaje 42.1 40.3 45.1 39.5 44.2 41.5 42.1 40.2 41.5 43.4 41.99 0.70
Impresión de Material 288.2 280.5 285.4 281.3 286.4 283.4 281.4 285.5 284.1 280.0 283.62 4.73
IMPRIMIR Desmontaje de rollos 2.0 1.5 1.4 2.0 2.3 2.2 2.1 1.5 1.4 2.0 1.84 0.03
327.45 5.46
Cuadre de máquina 75.2 80.1 95.2 83.4 84.1 86.2 76.4 79.1 85.2 90.4 83.53 1.39
Alimentación de Material 2.2 2.1 2.5 2.1 2.0 1.5 1.4 1.0 1.2 1.4 1.74 0.03
EXTRUIR Obtención plástico fundido 165.5 160.2 163.4 168.4 167.4 163.2 167.4 162.2 159.7 158.4 163.58 2.73
Desmontaje de rollos 2.1 2.5 2.3 2.0 2.1 2.4 2.0 1.5 2.2 2.4 2.15 0.04
251.00 4.18
Montaje 50.2 54.2 60.3 61.4 62.5 67.4 63.1 64.2 53.2 51.4 58.79 0.98
Impresión de Material 66.0 68.5 67.3 69.2 70.2 59.4 74.1 69.4 68.3 64.5 67.69 1.13
IMPRIMIR Desmontaje de rollos 2.5 2.4 2.2 2.0 2.3 2.2 2.1 1.5 2.0 2.0 2.12 0.04
128.60 2.14
Montaje 10.2 13.4 15.1 13.5 14.2 15.1 13.2 14.5 14.4 14.5 13.81 0.23
Refilación de  Material 99.2 95.1 93.4 90.4 93.1 94.5 96.1 92.5 91.3 84.0 92.96 1.55
REFILAR Desmontaje de rollos 1.5 2.0 2.1 2.3 2.4 2.0 2.1 2.4 1.5 1.4 1.97 0.03
108.74 1.81
Cuadre de máquina 52.1 54.3 56.2 60.7 86.1 50.1 54.2 64.3 62.1 64.5 60.46 1.01
Alimentación de Material 2.4 2.3 2.2 2.2 2.1 1.5 1.5 2.3 2.0 2.4 2.09 0.03
EXTRUIR Obtención plástico fundido 235.1 233.3 237.1 234.5 229.5 228.5 240.1 237.5 234.1 236.5 234.62 3.91
Desmontaje de rollos 1.4 1.3 1.4 1.5 2.0 1.5 1.4 1.2 1.5 3.0 1.62 0.03
298.79 4.98
Montaje 40.2 43.5 39.6 35.1 34.2 42.1 46.5 47.1 40.2 41.5 41.00 0.68
Impresión de Material 180.1 186.5 175.4 172.4 176.4 183.4 182.5 184.1 182.5 183.4 180.67 3.01
IMPRIMIR Desmontaje de rollos 1.4 1.5 2.0 2.2 2.1 2.3 2.4 2.1 2.0 2.1 2.01 0.03
223.68 3.73
Montaje 16.2 13.2 15.4 15.2 16.1 14.5 17.2 14.5 16.3 18.4 15.70 0.26
Refilación de  Material 205.4 202.4 235.4 210.3 185.4 184.5 187.2 205.4 200.2 211.1 202.73 3.38
REFILAR Desmontaje de rollos 1.1 1.2 1.3 1.0 2.2 2.3 2.4 2.5 2.0 2.1 1.81 0.03
220.24 3.67
PELÍCULA 9 cm
Calibre 2,80
(100 Kg)
EXTRUDER 30 PROMEDIO
PELÍCULA 9 cm
Calibre 2,80
(100 Kg) IMPRESORA CANIGO PROMEDIO
PELÍCULA 60 cm
Calibre 3
(100 Kg)
EXTRUDER 45 PROMEDIO
IMPRESORA WALMAK PROMEDIO
PELÍCULA 60 cm
Calibre 3
(100 Kg) IMPRESORA WALMAK PROMEDIO
PELÍCULA 60 cm
Calibre 3
(100 Kg) REFILADORA PROMEDIO
PELÍCULA 50 cm
Calibre 1
(100 Kg) REFILADORA PROMEDIO
PELÍCULA 50 cm
Calibre 1
(100 Kg)
EXTRUDER 45 PROMEDIO
PELÍCULA 50 cm
Calibre 1
(100 Kg)
 
Fuente. La autora. 2009 
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        Tabla 18.  Tiempos estándar por producto 
PRODUCTO OPERACIÓN MÁQUINA TMO TB (fv) PPT(TB) FD FCO TN TN (fn) TE 
PELÍCULA 60 cm 
Calibre 3 
(100 Kg) 
EXTRUIR EXTRUDER 45 258.05 270.95 2.40 0.08 1.13 292.63 289.02 354.08 
IMPRIMIR IMPRESORA CANIGO 120.62 126.65 5.13 0.08 1.13 136.78 135.09 164.14 
SELLAR SELLADORA FIP 324.79 341.03 1.91 0.08 1.13 368.31 363.76 419.88 
TOTAL 703.46 738.63 9.44 0.08 3.40 797.72 787.88 938.10 
PELÍCULA 30 cm 
Calibre 2 
(100 Kg) 
EXTRUIR EXTRUDER 45 438.27 460.18 1.41 0.08 1.13 497.00 490.86 601.37 
IMPRIMIR IMPRESORA CANIGO 312.99 328.64 1.98 0.08 1.13 354.93 350.55 425.92 
SELLAR SELLADORA FIP 176.47 185.29 3.51 0.08 1.13 200.12 197.65 228.13 
TOTAL 927.73 974.12 6.90 0.08 3.40 1052.05 1039.06 1255.42 
PELÍCULA 3,5 cm 
Calibre 3 
(30 Kg) 
EXTRUIR EXTRUDER 30 544.98 572.23 1.14 0.08 1.13 618.01 610.38 747.79 
IMPRIMIR IMPRESORA CANIGO 358.22 376.13 1.73 0.08 1.13 406.22 401.21 487.47 
SELLAR SELLADORA MECANICA 658.18 691.09 0.94 0.08 1.13 746.38 737.16 850.87 
TOTAL 1561.38 1639.45 3.80 0.08 3.40 1770.61 1748.75 2086.12 
PELÍCULA 9 cm 
Calibre 2,80 
(100 Kg) 
EXTRUIR EXTRUDER 30 408.38 428.80 1.52 0.08 1.13 463.10 457.39 560.35 
IMPRIMIR IMPRESORA CANIGO 327.45 343.82 1.89 0.08 1.13 371.33 366.74 445.59 
TOTAL 735.83 772.62 3.41 0.08 2.27 834.43 824.13 1005.95 
PELÍCULA 60 cm 
Calibre 3 
(100 Kg) 
EXTRUIR EXTRUDER 45 251.00 263.55 2.47 0.08 1.13 284.63 281.12 344.41 
IMPRIMIR IMPRESORA WALMAK 128.60 135.03 4.81 0.08 1.13 145.83 144.03 175.00 
REFILAR REFILADORA 108.74 114.18 5.69 0.08 1.13 123.31 121.79 144.27 
TOTAL 488.34 512.76 12.97 0.08 3.40 553.78 546.94 663.68 
PELÍCULA 50 cm 
Calibre 1 
(100 Kg) 
EXTRUIR EXTRUDER 45 298.79 313.73 2.07 0.08 1.13 338.83 334.64 409.98 
IMPRIMIR IMPRESORA WALMAK 223.68 234.86 2.77 0.08 1.13 253.65 250.52 306.92 
REFILAR REFILADORA 220.24 231.25 2.81 0.08 1.13 249.75 246.67 292.21 
TOTAL 742.71 779.85 7.65 0.08 3.40 842.23 831.84 1009.11 
        
           Fuente. La autora. 2009 
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TMO Tiempo Medio Observado TN=TMO*FCO 
TB Tiempo Básico: Depende de la velocidad de trabajo FCO=FV(1+FD) 
FD 
Factor de Dificultad: Depende del peso que el operario tiene 
que levantar TN(fv)=TMO(1+FN) 
TN Tiempo Normal TE=TN(1+Supl) 
TN (fn) Tiempo Normal: Depende del factor de nivelación 
TE Tiempo Estándar: Depende de los suplementos 
  PPT Producto que se pueden hacer en un turno 
PPT(TB) 
Producto que se pueden hacer en un turno "SEGÚN EL 
TIEMPO BÁSICO" 
 
 
2.3.2 Maquinaria. Situada en la empresa Empaques y Productos Especiales E.U. 
no posee fichas técnicas de las mismas, es por esto que la información a 
continuación presentada es levantada y diseñada por la autora de proyecto, 
incluyendo información precisa de cada una, como su nombre, funcionamiento, 
potencia, partes, datos relevantes del fabricante, mecánica entre las más 
importantes. 
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Extrusoras 
  Tabla 19.  Ficha técnica extruder 45 
NOMBRE DEL EQUIPO Extruder 45
No. E1
FABRICANTE Industria Seignea
MODELO 2005
PESO TOTAL 2 Toneladas
ANCHO 1,80 mts
CAPACIDAD 30 Kilogramos LARGO 4,60 mts
VELOCIDAD 90 RPM ALTURA 3,70 mts
TEMPERATURA 140 - 180 ºC
TORRE Horizontal MOTOR PRINCIPAL 12 HP 9,2 Kw
SISTEMA DE ENFRIAMIENTOVentilación TORNILLO Diámetro 45 mm
ZONAS 4 Zonas de calefacción RODILLOS Material caucho, acero y aluminio 
TABLERO Eléctrico trifásico 220 Voltios 7,5 Kw
Motor Principal Corona VENTILADOR 2,2 kw
Reductor Bobinador (Iris y tablero) VENTILADOR CAÑON 400 W
Transmisión Rodillos Jaladores M - BOBINADOR 800 W
Tornillo-Camisa tornillo Rodillo Siliconado M - HALADOR 800 W
Porta Mallas Ejes
Molde Principal Cabezal Cuchillas
Ventiladores
Polietileno de Baja y/o Lineal 
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Tolva de precalentamiento
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Máquina extrusora para fabricación de películas de 
polietileno de baja densidad
FLUIDO O MATERIAL 
 
  Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 20.  Ficha técnica extruder 35  
NOMBRE DEL EQUIPO Extruder 35
No. E2
FABRICANTE Industria Seignea
MODELO 2005
PESO TOTAL 1 Toneladas
ANCHO 1,73 mts
CAPACIDAD 30 Kilogramos LARGO 3,12 mts
VELOCIDAD 90 RPM ALTURA 2,80 mts
TEMPERATURA 140 - 180 ºC
TORRE 2 Torres Horizontales MOTOR PRINCIPAL 3 Kw
SISTEMA DE ENFRIAMIENTOVentilación TORNILLO Diámetro 35 mm
ZONAS 5 Zonas de calefacción RODILLOS Material caucho, acero y aluminio 
TABLERO Eléctrico trifásico 220 Voltios 7,5 Kw
Motor Principal Corona POTENCIA 6 Kw
Reductor 2 Bobinadores (Iris y tablero)M - BOBINADOR (2) 1600 W
Transmisión Rodillos Haladores M - HALADOR (2) 600 W
Tornillo-Camisa tornillo Rodillo Siliconado
Porta Mallas Ejes
Molde Principal Cabezal Cuchillas
Ventiladores
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Máquina extrusora para fabricación de películas de 
polietileno de baja densidad
FLUIDO O MATERIAL 
Polietileno de Baja y/o Lineal 
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Tolva de precalentamiento
 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 21.  Ficha técnica extruder 30  
NOMBRE DEL EQUIPO Extruder 30
No. E3
FABRICANTE Industria Seignea
MODELO 2005
PESO TOTAL 2 Toneladas
ANCHO 1,80 mts
CAPACIDAD 22 Kilogramos LARGO 4,60 mts
VELOCIDAD 90 RPM ALTURA 3,70 mts
TEMPERATURA 195-200 ºC
TORRE Horizontal MOTOR PRINCIPAL 2,2 Kw
SISTEMA DE 
ENFRIAMIENTO Ventilación POTENCIA 4 kw
ZONAS 3 Zonas de calefacción TORNILLO Diámetro 30 mm
RODILLOS Material caucho, acero y aluminio 
Motor Principal Corona TABLERO Eléctrico trifásico 220 Voltios 7,5 Kw
Reductor Bobinador (Iris y tablero) VENTILADOR 800 w
Transmisión Rodillos Jaladores M - BOBINADOR 2,2 Kw
Tornillo-Camisa tornillo Rodillo Ciliconado M - HALADOR 2,2 Kw
Porta Mallas Ejes
Molde Principal Cabezal Cuchillas
Ventiladores
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Máquina extrusora para fabricación de películas de 
polietileno de baja densidad
FLUIDO O MATERIAL 
Polietileno de Baja y/o Lineal 
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Tolva de precalentamiento
 
Fuente: La autora. 2009 
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IMPRESORAS 
Tabla 22.  Ficha técnica superflex WSS 6 colores  
NOMBRE DEL EQUIPO Superflex WSS 6 Colores 
No. I 2
FABRICANTE Walmak
MODELO 2008
PESO TOTAL 12 Toneladas
ANCHO 2,10 mts
CAPACIDAD 800mm LARGO 7,40 mts
VELOCIDAD 180 mts por minuto ALTURA 4,10 mts
GRUESO Calibre 12
SISTEMA DE CILINDROS Cilindros de Anilox para Cliché EXCENTRICIDAD 0,000 a las 0,001
REGISTROS Longitudinales y transversales TINTEROS Acero Galvanizado (Eje y Manga)
SISTEMA DE TINTAS 6 Tinteros Bombas de movimiento de circulación 
eléctrica para tintas
(2) Motores bobinadores Motor alineador COMANDO Tres botoneras control de expulsión 
(4) Motores Ventiladores 
(calefacción) Motor para calandra SECADO Ventilación de soplo con 5 canales de 
(6) Anilox Pisador neumático e hidraúlico aire caliente (Sistema de gas o eléctrico )
(6) ejes portamanga para montaje Pulsadores (Paro / Marcha) CORRIENTE (Gas) 4,5 Kw
(6) Motores batidores Tambor Central CORRIENTE (Eléctrico) 25 Kw
(6) Rodillos de caucho
Compresor 120 libras
Freno neúmatico bobinador
OBSERVACIONES ESPECIALES
DATOS MECÁNICOS
FLUIDO O MATERIAL 
Cualquier tipo de polietileno o polipropileno en película  
DATOS BÁSICOS
Tambor central en acero ASTM de 1000mm 
Pisador neumático 
Sistema hidraúlico de prensa  
Secado eléctrico o gas
FOTOOBJETIVO 
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
Impresora Flexografica  con un sistema de impresión que utiliza tintas 
líquidas caracterizadas por su gran rapidez de secado. Esta gran 
velocidad de secado es la que permite imprimir volúmenes altos a 
bajos costos.
PARTES PRINCIPALES
 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 23.  Ficha técnica canigo  
NOMBRE DEL EQUIPO Impresora Canigo 
No. I 1
FABRICANTE Canigo
MODELO 1980
PESO TOTAL 8 Toneladas
ANCHO 2,37 mts
CAPACIDAD 90 mm LARGO 5,80 mts
VELOCIDAD 100 mts por minuto ALTURA 3,20 mts
GRUESO Calibre 12
SISTEMA DE CILINDROS Cilindros de Anilox para Cliché EXCENTRICIDAD 0,000 a las 0,001
REGISTROS Longitudinales y transversales TINTEROS Acero Galvanizado (Eje y Manga)
SISTEMA DE TINTAS 4 Tinteros RODILLOS Hierro
COMANDO Dos botoneras
Motor carretas SECADO Sistema de resistencia (Eléctrico)
Motor principal CORRIENTE 2,5 A
(4) Motores batidores Panel de calefacción 6 kw POTENCIA 9,5 Kw
(4) Rodillos Anilox Pisador Hidraúlico
Bomba hidraúlica Tablero de control
Botonera para marcha Tipo estaca
Freno de polvo magnetico Motor bobinador
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Impresora Flexográfica  con un sistema de impresión que utiliza 
tintas líquidas caracterizadas por su gran rapidez de secado. 
FLUIDO O MATERIAL 
Cualquier tipo de polietileno o polipropileno en película  
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Sistema de Estacas
Prensa Hidraulica
(2) Motores Ventiladores 
(impulsador-expulsión)
 
Fuente: La autora. 2009 
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SELLADORAS 
Tabla 24.  Ficha técnica selladora FMP 1  
NOMBRE DEL EQUIPO Selladora FMP 1
No. S1
FABRICANTE FMP Bucaramanga
MODELO 1995
PESO TOTAL 800 Kilogramos
ANCHO 1,40 mts
CAPACIDAD 600 mm Ancho LARGO 3,45 mts
VELOCIDAD 90 GPM ALTURA 1 mts
TIPO DE SELLE Lateral
CONTADOR Mecánico
CORRIENTE 2 Amperios 
POTENCIA Motor Prin. 800 w
POTENCIA TOTAL 1 kw
TERMPERATURA SELLE 400º C
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Sellar de manera óptima el  material 
FLUIDO O MATERIAL 
Cualquier polietileno o polipropileno en película
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Sistema de alimentador mecánico
Sistema de Mordaza Selle con hilo ferroniquel 
Transportador de salida mecánico 
 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 25.  Ficha técnica selladora FIP  
NOMBRE DEL EQUIPO Selladora FIP
No. S2
FABRICANTE Ingeniería y diseño FIP 
MODELO 2004
PESO TOTAL 1,8 Toneladas
ANCHO 1,30 mts
CAPACIDAD 750  mm Ancho LARGO 3,90 mts
VELOCIDAD 160 GPM ALTURA 1,10 mts
TIPO DE SELLE Lateral
CONTADOR Digital
CORRIENTE 9 Amperios
POTENCIA Motor Prin. 1,5 Kw
POTENCIA TOTAL 3,5 Kw
Sistema de alimentador TEMPERATURA SELLE 400 ºc
Sistema de Mordaza Selle ALIMENTADOR 560 w
Transportador de salida MORDAZA SELLE 1,5  Kw
TRANSPORTADOR 560 w
Cualquier polietileno o polipropileno en película
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos especiales E.U.
OBJETIVO 
Sellar de manera óptima el  material 
FLUIDO O MATERIAL 
 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 26.  Ficha técnica selladora FMP 2  
NOMBRE DEL EQUIPO Selladora FMP 2
No. S3
FABRICANTE FMP Bucaramanga
MODELO 1999
PESO TOTAL 800 Kilogramos 
ANCHO 1,30 mts
CAPACIDAD 650 mm Ancho LARGO 3,20 mts
VELOCIDAD 90 GPM ALTURA 1,10 mts
TIPO DE SELLE Lateral
CONTADOR Mecánico
CORRIENTE 2,6 Amperios 
POTENCIA Motos Prin. 800 w
POTENCIA TOTAL 1 Kw
TEMPERATURA SELLE 400 º C
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Sellar de manera óptima el  material 
FLUIDO O MATERIAL 
Cualquier polietileno o polipropileno en película
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Sistema de alimentador mecánico
Sistema de Mordaza Selle con hilo ferroniquel 
Transportador de salida mecánico 
 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 27.  Ficha técnica dorsal  
NOMBRE DEL EQUIPO Selladora Dorsal
No. S5
FABRICANTE Americana Scheldan 
MODELO 1980
PESO TOTAL 600 kg
ANCHO 1,55 mts
CAPACIDAD 30 cm Ancho LARGO 1,70 mts
VELOCIDAD 60 RPM ALTURA 1,55 mts
TIPO DE SELLE Transversal t longitudinal
CORTE EN FRIO Gillotina CONTADOR Mecánico
CORRIENTE 2 Kw
POTENCIA Motor Prin 800 w
POTENCIA TOTAL 1 Kw
TEMPERATURA SELLE 400º C
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Sellar de manera óptima el  material 
FLUIDO O MATERIAL 
Cualquier polietileno o polipropileno en película
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Sella material en dirección transversal y longitudinal
Sistema de alimentador mecánico
Sistema de mordaza selle lateral y transversal
Transportador de salida apilador 
 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 28.  Ficha técnica crespi  
NOMBRE DEL EQUIPO Selladora Crespi
No. S4
FABRICANTE Italiana Crespi
MODELO 1980
PESO TOTAL 800 Kilogramos
ANCHO 1,60 mts
CAPACIDAD 1000 mm LARGO 3,60 mts
VELOCIDAD 120 GPM ALTURA 1,10 mts
TIPO DE SELLE Lateral
CONTADOR Mecánico 
CORRIENTE 10 Amperios 
POTENCIA Motor Prin 4 Kw
TEMPERATURA SELLE 400º C
ALIMENTADOR ELECT 560 w
TRANSPORTADOR ELECT 560 w
MOTOR CUCHILLA 1,5 Kw
MOTOR ARRATRE 1,5 Kw
Motor Arrastre
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Sellar de manera óptima el  material 
FLUIDO O MATERIAL 
Cualquier polietileno o polipropileno en película
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Sistema de alimentador 
Sistema de mordaza selle lateral 
Transportador de salida
Motor Cuchilla
 
Fuente: La autora. 2009 
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REFILADORA  
Tabla 29.  Ficha técnica refiladora  
NOMBRE DEL EQUIPO Refiladora Comexi
No. R1
FABRICANTE Comexi España 
MODELO 1985
PESO TOTAL 1,5 Toneladas
ANCHO 2,20 mts
CAPACIDAD 150 Kilogramos LARGO 3,50 mts
VELOCIDAD 170 RPM ALTURA 1,80 mts
CORRIENTE 12 Amperios
POTENCIA TOTAL 4,5 Kw
SISTEMA BOBINADOR 1,5 Kw
MOTOR CENTRAL 2,2 Kw
Ventiladores
Cualaquier polietileno o polipropileno en película
DATOS BÁSICOS
DATOS MECÁNICOS
PARTES PRINCIPALES
OBSERVACIONES ESPECIALES
Cuchillas
Fotocelda alineadora sick
Motor acoplado a sistema bobinador
Motor Central
Sistema de ventilación
Rodillo bobinador
FOTO
PLANTA
Empaques y Productos Especiales E.U.
OBJETIVO 
Cortar y alinear rollos de plastico según requerimientos 
del cliente
FLUIDO O MATERIAL 
 
Fuente: La autora. 2009 
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2.3.3 Materia prima, insumos y herramientas. 
 
EXTRUSIÓN 
 
Tabla 30.  Materias primas extrusión 
MATERIAS PRIMAS 
 Polietileno de Baja 
 Polietileno Lineal 
 Pigmentos 
 Biodegradable 
 
 
 
Tabla 31.  Insumos extrusión 
INSUMO 
 Conos de Cartón 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 32.  Herramientas extrusión 
HERRAMIENTAS 
 
Alicate 
 
Alicate de Corte 
 Balanza Pequeña 
 
Cepillo de Aluminio  
 
Cepillo de Bronce 
 
Desatornillador de Estrella 
 
Desatornillador de Pala  
 
Lave Fija (11,16,17,14)mm, 7/8” y 9/16” 
 
Lima 
 
Llave Bristol (2.3, 3,4,6,8,10) mm 
 
Llave Expansiva 
 Marcador Dina 38 dyn / cm 
 
Martillo  
 Medidor de espesores  
 
Metro 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
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IMPRESIÓN   
Tabla 33.  Materias primas impresión 
MATERIAS PRIMAS 
 Rollo polietileno de baja 
 Rollo polietileno lineal 
 Rollo polietileno de alta 
 
Rollo polipropileno monorientado 
 Rollo polipropileno biorientado 
 
 
  Tabla 34.  Insumos impresión 
INSUMO 
 
Acetatos  
 
Alcohol 
 
Bayetilla  
 
Cinta de enmascarar 
 
Cliché 
 Tintas flexográficas 
 
Tela acolchada blanda o dura 
 
Fuente: La autora. 2009 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 35.  Herramientas impresión 
HERRAMIENTAS 
 
Bisturí  
 
Cronometro  
 
Lave Fija (11,16,17,14) mm, 7/8” y 9/16” 
 
Llave Bristol (2.3, 3,4,6,8,10) mm 
 
Llave Expansiva 
 
Medidor de Viscosidad  
 
Metro 
 
Regla 
 
 
SELLADO 
 
Tabla 36.  Materias primas sellado 
MATERIAS PRIMAS 
 Rollo polietileno de baja 
 Rollo polietileno lineal 
 Rollo polietileno de alta 
 
Rollo polipropileno monorientado 
Fuente: La autora. 2009 
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 Rollo polipropileno biorientado 
 Laminado  
 
 
Tabla 37.  Insumo sellado 
INSUMO 
 
Aceite 
 Cinta transparente 
 
Correas para banda trasportadora 
 
Ferroníquel 
 
Marcador 
 
Teflón  
 
 
Tabla 38.  Herramienta sellado 
HERRAMIENTAS 
 
Alicate 
 
Bisturí  
 
Desatornillador de estrella 
 
Desatornillador de pala  
Fuente: La autora. 2009 
Fuente: La autora. 2009 
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Flexómetro  
 
Llave Bristol (2.3, 3,4,6,8,10) mm 
 
Segueta 
 
Tijeras 
 
 
REFILADO  
 
       Tabla 39.  Materia prima refilado 
MATERIAS PRIMAS 
 Rollo de plástico  
 
          Indiferente material e impresión 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
Fuente: La autora. 2009 
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              Tabla 40.  Insumo refilado 
INSUMO 
 
Aceite (Valvulina) 
 Cinta transparente 
 Marcador  
              
       
 
          Tabla 41.  Herramienta refilado 
HERRAMIENTAS 
 
Desatornillador de estrella 
 
Desatornillador de pala 
 
Llave Bristol (2.3, 3,4,6,8,10) mm 
 
Martillo 
 
Metro 
 
Segueta 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
Fuente: La autora. 2009 
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2.3.4 Costos de producción. Toda empresa al producir incurre en unos costos. Los 
de producción están en el centro de las decisiones empresariales, ya que todo 
incremento significa una disminución de los beneficios de la empresa. De hecho, 
las empresas toman las decisiones sobre los costos de producción y las ventas de 
los bienes que lanzan al mercado. Es por esto, que a continuación se dará 
información de la estructura de costos de producción de la empresa Empaques y 
Productos Especiales E.U., la cual opera sobre pedidos especiales de clientes, en 
donde se define las características del producto según sus requerimientos. Cabe 
resaltar que los formatos presentados a continuación fueron una mejora del 
formato que posee la empresa en diseño por parte de la autora del proyecto. 
 
Los costos se acumulan para cada orden de producción por separado y la 
obtención de los costos unitarios es cuestión de una simple división de los costos 
totales de cada orden, por el número de unidades producidas en dicha orden. 22 
 
En Empaques y Productos Especiales E.U. se registran los costos de producción 
de cada una de las órdenes en una “Hoja de Costos”, la cual tiene la siguiente 
estructura: 
 
 
 
 
 
                                            
 
22
 MÚNERA, Armando. Contabilidad de Costos. Editorial Norma. Bogotá D.C. 1997. pág.  
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Figura 17. Hoja de costos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
En esta se consignan los datos correspondientes a los costos de producción de la 
orden, a medida que se va incurriendo en los distintos costos de producción 
(Materiales directos, mano de obra directa y costos generales de fabricación), se 
va anotando en la hoja de costos respectivamente. Terminada la orden de 
producción y una vez anotados todos sus costos se procede a su liquidación.  
Para entender esta estructura de costos se empezará a explicar las partes 
fundamentales para el diligenciamiento de esta. 
HOJA DE COSTOS  
O.P. No.____ 
Cliente: ___________________________________       Fecha Iniciación : __________ 
 
Artículo: __________________  Cantidad: ________ Fecha Terminación: __________ 
 
Costo Total ____________                                                   Costo Unitario  __________ 
Semana que 
 termina 
Materiales  
Directos 
Mano de Obra  
Directa 
Costos Generales 
de Fabricación  
TOTAL  $ $ $ 
Fuente: La autora. 2009 
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Compra de Materiales. Se inicia con una orden de compra de materiales 
solicitados al proveedor, se dan instrucciones de despacho y se especifica el 
precio de venta previamente negociado. Esta orden de compra tiene un original 
(Proveedor) y dos copias (Recepción y jefe de administración), con el siguiente 
formato: 
 
Figura 18. Orden de compra    
 
 
ITEM UN PRECIO  TOTAL 
-$                  
Descuento -$                  
-$                  
IVA -$                  
-$                  
Importante:
CORDIALMENTE 
ORDEN DE COMPRA
ATN.
FECHA
REQUERIMIENTO.
EMPRESA.
MATERIAL CANTIDAD
TOTAL
0.00%
xxxx
Nota:
16%
VALOR TOTAL
DIRECCIÓN.
TELÉFONO.
 
Fuente. La autora. 2009 
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Mano de Obra. Dentro de este contexto Empaques y Productos Especiales E.U. 
recoge y registra los costos correspondientes a la remuneración del personal de 
producción, utilizando tarjetas de tiempo, de acuerdo al siguiente formato: 
 
Figura 19. Tarjeta de tiempo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
TARJETAS DE TIEMPOS 
Fecha:      _________________________________ 
Nombre:  _________________________________ 
Código:   _________________________________ 
Salario:   _________________________________ 
O.P. No Detalle Hora  
empezó 
Hora  
terminó 
TOTAL  
Tiempo  
empleado 
Hora 
Costos 
  $ 
Fuente: La autora 2009 
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La jefe de administración recopila estas tarjetas de tiempo por operario y consolida 
la información en una planilla de trabajo en donde se resumen todos los datos, 
cargando los costos asociados a cada orden de producción, en el siguiente 
formato: 
 
Figura 20. Tarjeta de tiempo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora 2009 
PLANILLA DE TRABAJO 
T rab a j ador e s D i r ec to s  
Semana que termina:  _____________ 
Trabaja-
dor 
No. 
O.P. 
No.  A 
O.P. 
No.  B 
O.P. 
No.  C 
TOTAL  
O.P. 
No.  D 
Trabajos  
Indirectos 
Tiempo no  
Productivo Total 
Mano de obra directa $ 
Trabajo indirecto $ 
Tiempo no productivo $ 
Total  $ 
RESUMEN 
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Costos generales de fabricación. En  la empresa se llevan recurriendo a 
presupuestos de nivel de producción y de los costos generales de fabricación para 
períodos mensuales. Dividiendo el presupuesto de costos generales por el 
presupuesto de nivel de producción, la cual da como resultado la tasa 
predeterminada. El factor para aplicar los costos generales de fabricación a las 
distintas órdenes de producción es el cociente de dos cantidades presupuestadas 
para el mes. 
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2.4 PLAN DE MERCADO  
 
2.4.1 Oportunidad. La palabra plástico debe entenderse como un término genérico 
que describe una gran variedad de sustancias, las cuales se distinguen entre sí 
por su estructura, propiedades y composición. Las propiedades de los plásticos 
son tantas y tan variadas que a menudo pueden sustituir a los materiales 
convencionales como la madera y los metales o complementarlos. 
 
Los plásticos hacen parte de un grupo de compuestos orgánicos denominados 
polímeros. Están conformados por largas cadenas macromoleculares que 
contienen en su estructura carbono e hidrógeno. Principalmente, se obtienen 
mediante reacciones químicas entre diferentes materias primas de origen sintético 
o natural23. Dependiendo de la estructura que forma el carbono al asociarse con 
hidrógeno, oxígeno y nitrógeno, cambian las propiedades físicas y su estructura 
molecular. Se dividen en termoplásticos24, materiales que se ablandan al ser 
calentados y se endurecen al enfriarse, y termoestables25, que adoptan una forma 
permanente al aplicarles calor y presión. 
 
 
                                            
 
23
 IMPI. Enciclopedia del Plástico. Primera Edición, México, D.F. 1997 
24
 Los termoplásticos son fundibles y solubles. A temperatura ambiente pueden ser desde blandos 
hasta duros y frágiles. Los termoplásticos se dividen en amorfos y parcialmente cristalinos. Los 
primeros son transparentes y su estado molecular los asemeja al vidrio; los segundos son 
parcialmente cristalinos y presentan un aspecto lechoso. MICHAELI, GREIF, KAUFMANN, 
VOSSEBURGER. Introducción a la tecnología de los plásticos. Han ser editorial, S.L. Barcelona. 
p.6. 2001 
25
 Los termoestables son duros y están reticulados estrechamente en todas direcciones. No son 
moldeables plásticamente, son infundibles y por ello muy resistentes a las altas temperaturas. 
MICHAELI, GREIF, KAUFMANN, VOSSEBURGER. Introducción a la tecnología de los plásticos. 
Han ser editorial, S.L. Barcelona. p.6. 2001 
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La producción de plásticos se documenta desde 1869 cuando se creó el celuloide 
que en 1884 dio origen a la película fotográfica. Sin embargo, puede decirse que 
la industria de los plásticos es del siglo XX. Su crecimiento, desarrollo, 
aplicaciones e impactos en la sociedad y la economía han tenido lugar en los 
últimos cien años, lo que convierte a la industria del plástico en un invaluable 
aporte a la historia de la civilización y a la fabricación de productos esenciales. 
Desde el comienzo de la década de los 60 se produjo un marcado crecimiento en 
la industria de los plásticos. Actualmente, la producción mundial de plásticos es 
diez veces mayor que en aquella época y alcanza aproximadamente 100 millones 
de toneladas anuales. 
 
 
La principal materia prima para la producción de plásticos, además del gas natural, 
es el petróleo. Cabe anotar que sólo el 5% del petróleo extraído se utiliza para la 
fabricación de plásticos, lo que representa una mínima cantidad de recursos no 
renovables, comparada con las ventajas y beneficios que se derivan de su 
transformación en incontables productos útiles. Adicionalmente, comparados con 
los materiales inorgánicos, los plásticos requieren un menor consumo energético 
durante su transformación porque se procesan a temperaturas de operación más 
bajas. En Colombia, la cadena productiva de los plásticos es una de las más 
importantes del país, esta presenta un crecimiento anual del 7 por ciento, ello 
implica que cada 10 años se dobla el consumo de los productos plásticos en 
Colombia. Adicional a esto el sector es un exportador directo e indirecto. Muchos 
de los productos que se exportan incluyen materiales plásticos, por ejemplo las 
exportaciones de flores llevan empaques plásticos.”26 
 
                                            
 
26
 GARAY, Luís Jorge. Investigador económico, 2006. 
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Clima económico, político y social del país. La política económica de los últimos 
años se interpreta como la puesta en marcha de un proceso de apertura que 
pretende la estabilización de la producción y transformación de la estructura 
productiva. Como bien se sabe, los procesos de apertura económica constituyen 
hoy en día una gran tendencia internacional, de la cual no ha escapado Colombia. 
Y como ha ocurrido en muchos otros países, en éste se ha desatado una amplia 
controversia respecto a la oportunidad, procedimiento y conveniencia de adoptar 
dicho modelo de desarrollo. La situación que atraviesa Colombia ha inspirado, o 
mejor dicho, ha revivido el debate sobre la importancia de una política industrial 
firme, acompañada de una política comercial activa, que sirvan como plataforma 
para el desarrollo de la industria y el aprovechamiento de su potencial en los 
diferentes mercados.27 
 
Sin embargo hay que tener en cuenta la crisis económica que afecta al mundo 
industrializado y que llegó a Colombia hace poco tiempo, para esto el gobierno 
nacional hace frente con las siguientes soluciones minimizando las consecuencias 
sobre las industrias. Teniendo en cuenta cinco capítulos fundamentales: El de 
infraestructura, la red de protección social, el cuidado a la confianza inversionista, 
la financiación del Estado y del sector privado, y el tema de los alivios fiscales.  
 
Sobre el primero se plantea que el gobierno invirtió 55 billones de pesos en 
infraestructura: 32 billones fueron invertidos por concesionarios y contratistas, con 
sus recursos, que han celebrado convenios con el Estado, y eso se da en 
concesiones de puertos, de aeropuertos, de carreteras, en el tema de la 
                                            
 
27
 FERNÁNDEZ GONZÁLEZ, Natalia. Cambios en la industria colombiana frente a la apertura 
económica. Globalización, Integración Internacional y Apertura Económica. 2008. 
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instalación de las nuevas planta de generación de energía, en la exploración, 
explotación, refinación, distribución de petróleo, de todos los combustibles 
derivados. En el segundo capítulo de red de protección social su prioridad es 
proteger a la comunidad con menores recursos. Por eso este año el gobierno se 
ha propuesto llegar a 3 millones de Familias en Acción, y pasar de 13 millones de 
porciones alimentarias para niños menores de cinco años y para escolares, y 
lograr millón y medio de microcréditos. El tercer capítulo es el que se refiere a la 
protección de la confianza inversionista. En el país se sigue presentando 
inversión, a pesar de la crisis. Tan pronto se empiece a superar la crisis, es 
necesario que Colombia sea considerada un destino de inversión de primera 
categoría en el mundo. Las inversiones llegarán allí donde haya confianza y serán 
esquivas frente a los lugares donde no haya confianza. El cuarto capítulo es el de 
la financiación del Estado y del sector privado, de los empleadores. Colombia es 
un país que ha tenido buen crédito internacional, y las condiciones de 
endeudamiento en este Gobierno han mejorado: El país debía el 48% del PIB, y 
ahora está en el 22%.28 
 
Industria Plástica. La industria plástica en Latinoamérica viene presentando un 
crecimiento sostenido y creciendo, Colombia se destaca en la región por la calidad 
y diseño de sus productos, aunque es vulnerable por no ser productor de materia 
prima. El año pasado, según Acoplásticos, el sector plástico en el país creció 7%  
como se tenía previsto. Esto se logró porque se expandieron sectores como el de 
construcción, el automotor e incluso el agropecuario (Flores), en los que la 
industria plástica interviene. 
                                            
 
28
 CABRERA, Ariel. La crisis económica aterrizó en Colombia: Suben precios de los alimentos.  
http://www.radiosantafe.com/ 
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En los últimos tres años los precios del polietileno, la principal materia prima que 
utiliza este sector, vienen creciendo a un ritmo mayor, del 12% en promedio anual, 
mientras que los precios de los productos plásticos lo hacían al 5.6%. 
 
A continuación se tendrá en cuenta algunas variables para estudiar en que 
situación se encuentra el sector plástico en relación a los demás sectores 
industriales, como el número de establecimiento, participación, producción bruta, 
personal ocupado, valor agregado, concentración en la ciudad de Bogotá, 
materias primas consumidas, costo laboral, precios, energía eléctrica, 
competitividad, productividad, eficiencia en procesos, índice de temporalidad y 
algunas variables externas de los sectores industriales.  
 
Esta información se presenta a continuación con gráficas estadísticas según la 
última encuesta manufacturera (EAM) realizado a los sectores industriales. 
 
Número de establecimientos. En 2007 el número de establecimientos industriales 
consultados por la Encuesta Anual Manufacturera (EAM) ascendió a 7.524, de los 
cuales 5.322 (70.7%) pertenecen a algunos de los 29 sectores analizados en el 
estudio. El sector con mayor número de establecimientos encuestados fue el de 
prendas de vestir con 805, seguido por el de productos de plástico 497. 
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       Gráfica 1. Número de establecimientos  
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Producción bruta. Según información de la Encuesta Anual Manufactura, estos 
7524 establecimientos industriales produjeron $108.340 miles de millones en 
2007. De esto, $75.805 miles de  millones, es decir el 70% del total, 
correspondieron al valor de la producción de los 29 sectores que componen la 
muestra industrial analizada. De los sectores industriales considerados, la mayor 
participación la alcanzó el de bebidas con el 5.7% de la producción en ese año. En 
orden de importancia le siguieron los sectores de hierro y acero 4.8%; productos 
plásticos 4.6%. En contraste, los sectores de aceite, grasas, cemento, cal y yeso 
perdieron participación en igual lapso. 
 
        Gráfica 2. Producción bruta  
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Personal ocupado. La industria manufacturera ocupó a 587.630 trabajadores. El 
sector que más se destacó en la generación de empleo industrial fue el de 
prendas de vestir con 14% del total, es decir, 82.369 personas ocupadas. En 
orden de importancia le siguieron: Productos de plástico con 6.4%; hilos, tejidos y 
acabados con 4.7%. Por otra parte, los menores participantes se presentaron en 
los sectores de fabricación de objetos de barro, loza y porcelana (0.4%); pinturas, 
barnices y lacas (0.5%); abono y plaguicidas (0.6%). 
 
        Gráfica 3. Personal ocupado  
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Valor agregado. La industria manufacturera generó valor agregado por $46.514 
miles de millones. De este monto, $32.593 miles de millones (70%) fueron 
generados por los 29 sectores aquí analizados. Dentro de esta muestra, los 
sectores con mayores aportes a este total fueron los de bebidas (9%); hierro y 
acero (5.6%); productos plásticos (4.3%); prendas de vestir (4.2%) y farmacéutica 
y medicamentos (4%). Estos cinco sectores contribuyeron con casi el 30% del 
valor agregado industrial total.  
 
Gráfica 4. Valor agregado  
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Concentración regional de valor agregado. De acuerdo con los resultados de la 
encuesta, en 5 de 29 sectores estudiados más del 60% de la generación de valor 
agregado se concentró en un solo departamento. El sector de imprentas y 
editoriales fue el más concentrado geográficamente pues el 73.1% de su valor 
agregado se generó en Bogotá. A este sector le siguen el azucarero que generó el 
67.2% de su valor agregado en el departamento del Valle y el sector de vehículos 
y autopartes que originó el 64.1% de su valor agregado en el Distrito Capital. Otros 
sectores que generaron un porcentaje alto de su valor agregado en un solo lugar 
fueron los de tejido de punto (63% en Antioquia) y prendas de vestir (62% en 
Bogotá). Pos su parte, los sectores más descentralizados geográficamente fueron 
los de  bebidas; papel, cartón y sus productos; productos de panadería; productos 
lácteos y los productos de plástico.  
 
  Gráfica 5. Concentración regional de valor agregado  
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               Fuente: EAM– DANE y cálculos ANIF. 2007. 
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Materias consumidas / ventas. Para el total industrial se encontró que las materias 
primas consumidas representaron el 41.8% del valor de las ventas de 2007. 
Dentro de la muestra de 29 sectores analizados este indicador fluctuó entre 11.4% 
y 72%, con una dispersión de 14 puntos. Entre los sectores en los cuales el costo 
de las materias primas como proporción de las ventas fue mayor, el sector de 
plástico representa un 51.2%. En contrate, en otros sectores como los de 
cemento, cal y yeso; farmacéutica y medicamentos tuvieron una razón 
significativamente menor con un 11.4% y 20.6%.  
 
   Gráfica 6. Costo materia prima / ventas  
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Costo laboral / ventas. Esta variable indica el peso relativo de las cargas laborales 
(Salarios más prestaciones) sobre el valor de las ventas. Mientras mayor sea este 
indicador, menor será el margen operacional, toda vez que los costos como 
porcentaje del ingreso se verán incrementados. Para el total industrial se encontró 
que los costos laborales representaron el 7.6% del valor de las ventas del 2007. El 
valor de este indicador fluctuó entre 3.7% y 18.8%, con una dispersión de 4 puntos 
porcentuales.  
 
Gráfica 7. Costo laboral / ventas  
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Energía eléctrica / ventas. Esta variable indica el peso relativo del costo de la 
energía eléctrica consumida por cada uno de los sectores sobre el valor de sus 
ventas. Mientras mayor sea este indicador, menor será el margen operacional, 
toda vez que los costos como porcentaje del ingreso se verán incrementados. 
Para el total industrial se encontró que esta relación promedió fue de 1.4%, 
oscilando en 0.3% y 4.7% con una dispersión de 95.9% del promedio industrial. 
Los sectores de hiero y acero; hilado, tejido y acabados textiles; sustancias 
químicas básicas reportaron los valores con una proporción superior. El sector 
plástico muestra un 2.9% respecto a sus ventas. En contraste, los sectores de 
vehículos y autopartes; pintura, barniz y laca tuvieron los menores porcentajes de 
consumo energético. 
 
         Gráfica 8. Energía eléctrica / ventas  
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Precio. Los precios percibidos por la industria crecieron 6.4% promedio anual 
entre 2000 y 2006. Los sectores que experimentaron los crecimientos más 
dinámicos en sus precios durante ese período fueron los de aparatos y suministros 
eléctricos; hierro y acero, y productos metálicos, exhibiendo tasas de 13%,12% y 
8%, respectivamente. El sector plástico tuvo un aumento de 5.6%. 
 
Gráfica 9. Índice de precios al productor 
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Competitividad del costo laboral. CCL = (Valor agregado / Costo laboral). Esta 
medida de competitividad está dado el valor agregado creado por cada $1000 
invertidos en el pago de sueldos y salarios del personal. En otras palabras, indica 
que tan competitivo es el sector en términos del costo laboral. Un bajo índice 
señala un alto costo laboral que no es utilizado en la generación de valor 
agregado. Los sectores de la industria que registraron  la mayor competitividad en 
el costo laboral fueron los de cemento, cal, yeso y bebidas, en los cuales el valor 
agregado alcanzó valores de $7900 y $7500 por cada $1000 invertidos en los 
salarios y prestaciones. Dentro de la industria plástica se reporta $2600. 
 
        Gráfica 10. Competitividad del costo laboral  
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Productividad laboral. PL=Valor agregado/Número de trabajadores. Este indicador 
refleja el monto de la riqueza creada por el sector relacionándolo con el número de 
los trabajadores empleados. Esto es, cuánto valor se aporta al proceso de 
producción por cada trabajador contratado. Según cifras de 2007, la industria 
manufacturera colombiana generó un valor agregado de $ 50.287 mil pesos (de 
1999) por trabajador. Los sectores de cemento, cal, yeso; abonos y plaguicidas; 
bebidas; hierro y acero, y azúcar son los que reportan mejores rendimientos en 
términos de esta variable, es más, todos alcanzan más del doble del promedio 
industrial. Los sectores relacionados con la industria textil por su parte, fueron los 
más rezagados en el desempeño de este indicador, mientras que el plástico 
representa un valor de $ 34.368 ubicado en una posición media en la industria.  
 
            Gráfica 11. Productividad laboral   
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Intensidad del capital. IC=Valor activos fijos / Personal permanente remunerado. 
El indicador de intensidad del capital se calcula como el cociente entre el valor de 
los activos fijos (Deflactado por el IPP del sector) y el personal permanentemente 
ocupado. Un mayor registro en esta variable indica que la cantidad de capital que 
tiene un sector por cada trabajador permanente es más grande. El sector de la 
industria que ostenta mayor intensidad del capital es el de cemento, cal, yeso en 
donde el valor de los activos fijos por empleado permanente es superior a los $500 
millones (pesos de 1999). De igual manera, los sectores de azúcar, abono y 
plaguicidas reportan registros importantes. El sector plástico reporta un aumento 
de $56.001 en el indicador de intensidad de capital.  
 
        Gráfica 12. Intensidad de capital   
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Eficiencia en procesos. EP=(Valor agregado / Consumo intermedio) x 100. Este 
indicador se calcula como el porcentaje del consumidor intermedio que se 
convierte en valor agregado. Valores por encima de 100 para esta variable indican 
que el valor agregado generado en el sector supera el consumo intermedio del 
mismo. El indicador promedio para el total de la industria fue de 75.2%. Los 
sectores de la industria que registran los mayores valores de eficiencia en 
procesos fueron los de bebidas; cemento, cal y yeso, el sector de plástico reporta 
un porcentaje de 65.7% de eficiencia en sus proceso. 
 
   Gráfica 13. Eficiencia en procesos   
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Contenido de valor agregado. CVA = (Valor agregado / Producción bruta) x 100. El 
indicador de contenido de valor agregado hace referencia a la participación del 
valor agregado en la producción industrial. Al igual que en la eficiencia en 
procesos, el sector de la industria que registra el mayor contenido de valor 
agregado es el de bebidas, en el cual alcanza a representar el 68.7% del valor de 
la producción bruta. El sector de plástico se encuentra con un porcentaje de 39.7% 
el este indicador.  
 
Gráfica 14. Contenido de valor agregado    
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Fuente: EAM-DANE. 2007. 
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Índice de temporalidad. IT = Personal permanente / personal temporal. El índice 
de temporalidad relaciona el número de empleados permanentes con el de los 
empleados temporales. Un registro de esta variable por encima de la unidad 
denota que el personal ocupado de manera temporal es inferior al ocupado de 
manera permanente. Para la industria colombiana, el índice de temporalidad en 
2007 fue de 1.3, lo cual indica que por cada dos empleados temporales en el 
sector había tres empleados permanentes. La rama de la industria con el mayor 
índice de temporalidad es la de barro, loza y porcelana, que emplea 9 trabajadores 
por cada trabajador permanente, en el caso de los productos plásticos tenemos un 
índice de temporalidad de 1,5.  
 
        Gráfica 15. Índice de temporalidad     
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         Fuente: EAM-DANE. 2007. 
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Costo laboral unitario. CLU = Costo laboral / Total producido. Indica la proporción 
del costo laboral en el total producido, es decir, el costo acarreado por el sector 
para remunerar el trabajo equivalente a la producción de cada trabajador. Un alto 
índice señala un alto costo laboral o en una mezcla de escasez de trabajadores 
calificados y no calificados o por una lata rotación laboral de la compañía. Entre 
menor sea el indicador, hay mejor aprovechamiento del costo laboral. Con este se 
evidencia, si el sector productivo está incurriendo en mayores o menores costos 
laborales por cada unidad de producción, lo cuales traduce en pérdidas o 
ganancias relativas en la competitividad.  
 
     Gráfica 16. Costo laboral unitario 
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      Fuente: EAM-DANE. 2007. 
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Materias primas importadas / materia prima total. Una alta participación del 
componente importador en los costos de la materia prima podría implicar sectores 
muy expuestos a las fluctuaciones de los mercados externos. Hay un grupo de 
sectores que tiene la opción de elegir entre consumir materias primas de origen 
nacional o importado, lo cual le permite desplazase hacia un mayor consumo de 
materia prima importada cuando el se revalúa o cuando los precios internacionales 
están bajos y simplemente volver a consumir la materia prima nacional cuando 
estas condiciones dejan de ser favorables. Con todo la anterior se tiene que el 
sector de plástico importa un 31.2 % de sus materias primas. 
 
                     Gráfica 17. Costo materia prima importada / costo materia prima total  
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         Fuente: EAM-DANE. 2007. 
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Exportaciones. El sector que registró el mayor incremento en sus exportaciones 
entre 2002 y 2006 fue el de productos cárnicos, con una variación promedio anual 
de 72.8%. Otros sectores que registraron un buen dinamismo durante este período 
fueron: Hierro y acero (39.2%); alimentos preparados para animales (38.3%) y 
otros textiles (33.3%). Por otra parte se puede apreciar que el sector plástico no es 
un producto que se exporte en gran cantidad, este posee un porcentaje de 9.7%. 
 
     Gráfica 18. Exportaciones   
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     Fuente: DANE. 2007 
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Importaciones. Los sectores que registran los mayores incrementos en sus 
importaciones entre 2006-2007 fueron los de azúcar (190.3%); productos de 
molinería (147.7%); hilados, tejidos y acabados textiles (79.6%) y pintura, barnices 
y lacas (75.1%). En contraste, el sector presenta un valor mínimo de 
importaciones (0.9%) y los sectores de productos metálicos y tejido de punto 
fueron los que presentaron mayor caída.  
 
Gráfica 19. Importaciones 
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Fuente: DANE. 2007 
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Margen operacional. El margen operacional es la razón entre la utilidad 
operacional y el ingreso operacional. Éste permite medir los resultados de la 
empresa teniendo en cuenta los costos y gastos relacionados con la actividad 
productiva y también puede interpretarse como los recursos que quedan de la 
actividad productiva de la empresa para cubrir gastos no asociados a la operación 
de ésta, las obligaciones fiscales y las utilidades para los socios. Los sectores 
dedicados a la producción de cacao, chocolate y productos de confitería; bebidas; 
azúcar y farmacéutica se destacan por ser los de mayores márgenes 
operacionales. El sector plástico se ubica en una posición media con una 7.3%, 
pero las empresas con el menor margen operacional fueron las productoras de 
alimentos para animales y los sectores de productos de panadería.  
 
Gráfica 20. Margen operacional 
2,5
3,7
3,8
4
4,4
4,7
5,1
5,7
6
6,4
6,6
7,2
7,3
7,3
7,7
7,9
8,1
8,2
9,5
9,6
10,4
10,7
12,2
13
14,1
14,1
14,7
15,2
17,2
0 5 10 15 20
Aceite y grasas
Alimentos preparados para animales 
Productos de panadería 
Productos lácteos 
Prendas de vestir 
Productos de molinería 
Aparatos y suministros eléctricos
Hilados, tejidos y acabados textiles 
Abonos y plaguicidas
Productos cárnicos
Papel, carton y sus productos
Imprentas y editoriales 
Productos de Plástico
Tejidos de algodón
Objetos de barro, loza y porcelana 
Productos metálicos 
Otros productos minerales no metálicos
Vehículos y autopartes
Cementos, cal y yeso 
Tejido de punto
Jabones y detergentes
Pintura, barnicer y lacas
Vidrio y sus productos 
Sustancias químicas básicas
Hierro y acero
Farmacéuticos y medicamentos
Azúcar
Bebidas
Cacao, chocolate y productos de confitería
Margen Operacional
(%)
 
              Fuente: DANE. 2007 
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2.4.2 Marketing estratégico. 
 
2.4.2.1 Consumidor. Es la diversa utilidad del empaque plástico el que permite que 
los consumidores sean igualmente diferentes, dentro de esto se tiene en cuenta 
que son organizaciones que utilizan el empaque para cubrir y proteger su producto 
y posteriormente lo venden a mayoristas, minoristas, agentes o individuos, estas 
pueden ser grandes, medianas o pequeñas empresas,  que se dediquen a 
producir y/o distribuir productos comerciales.   
 
El consumidor del empaque busca que este cumpla con las características 
químicas para empacar su producto que puede ser casi de cualquier tipo, como 
alimentos, juguetes, agua, lácteos, frutas, tarjetas, entre algunas, que estos sean 
manejables en cualquier nivel de temperatura para conservar y proteger el 
contenido, que cumpla con los requisitos de resistencia según sea el peso de lo 
manipulado, debe ser higiénico permitiendo sobre todo en el área de alimentos ver 
el producto, color, composición sin necesidad de abrir o tocar evitando deterioros, 
que cumpla con las propiedades de barrera según sea el caso, consiguiendo por 
ejemplo que el oxigeno entre pero no salga la humedad, o viceversa y uno de los 
primordiales que tenga una buena relación beneficio – costo para todas las partes.  
 
Por otra parte, los deseos diversas variables, entre estas el empaque sea liviano 
sin importan cual es el volumen o peso del producto interno, que sea manipulable 
no solo para nuestro consumidor sino para el consumidor final, favoreciendo por 
ejemplo el tiempo y espacio de transporte, que sea versátil para cualquier 
producto que quieran presentar y comercializar teniendo buena recepción en el 
mercado, adaptándose fácilmente a cualquier interés, el diseño del empaque debe 
ser llamativo e informativo posicionando cada vez más la marca o compañía y 
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últimamente se manifiesta más el deseo del consumidor por tener empaques 
plásticos amistosos con el medio ambiente contribuyendo con la degradación a 
futuro o ser un producto que ayude a un buen reciclaje de desechos. En algunos 
casos el consumidor busca la empresa adecuada para la fabricación de un 
empaque óptimo para su producto, en otros casos pasa lo contrario, donde las 
empresas productoras de empaque plástico buscan clientes, ampliando su 
posicionamiento en el mercado, ofreciendo un producto con mayor calidad a 
menor precio. La compra usualmente se realiza en las instalaciones de alguno de 
los dos involucrados (Consumidos o productor) acordando allí cuales serán las 
mejores características en calibre, tamaño, color, diseño y sellado para el producto 
tratado, especificando también cantidad, fechas de entrega, forma de pago y 
garantía.  
 
Definitivamente, quien decide la compra es el consumidor, ya que él sabe, si el 
producto cumple con las características requeridas por sus clientes brindando 
satisfacción a los mismos. Por otro lado, el volumen de compra varía  según el 
tamaño de la empresa (Grande, mediana o pequeña), en general estas las 
órdenes de compra se dan en kilogramos o cantidad de bolsa. En la tabla -42-, se 
relacionan los papeles de compra y los respectivos agentes: 
 
   Tabla 42.  Papeles de compra y agentes en los empaques plásticos  
PAPEL AGENTE 
Iniciador Productora u Organización (Cliente) 
Influencia  Publicidad o referidos  
Quién decide  Organización (Cliente) 
Comprador  Organización (Cliente) 
Usuario  Persona que utiliza el producto del cliente 
  Fuente: La autora. 2009 
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2.4.2.2 Mercado. Es importante destacar que el sector de plástico ganó 
importancia relativa en términos de su contribución al valor de la producción 
industrial total. Luego de contribuir con 3.9% en 2000 pasó a contribuir con 4.6% 
en 2007. Finalmente, se tiene que en 497 establecimientos este sector generó 
valor agregado por $2 billones (4.3% del total). Dentro de este contexto los 
productos con mayor participación porcentual dentro del valor producido por el 
sector de productos de plástico son: 
 
                  Gráfica 21. Participación de productos plásticos 
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                       Fuente: EAM-DANE y cálculos Anif. 2007 
 
Dentro de este sector se representa la participación dentro de la industria total, a 
nivel de empleo, producción y valor agregado de la siguiente manera:  
 
Concentración regional del valor agregado. Bogotá es el primer generador de valor 
agregado para el sector de productos de plástico; según la información de la EAM 
del año 2007, el Distrito Capital contribuyó con el 44% del total. Siguen en 
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importancia Antioquia (15.7%), Cundinamarca (11%) y Valle (9.3%). Con base en 
estos datos puede afirmarse que la generación del valor agregado en el sector de 
productos plásticos no está tan concentrada como en otros sectores, pues los 
cuatro departamentos mencionados abarcan el 80%. En términos de 
recomposición regional, el único cambio que puede señalarse es la pérdida de 
importancia relativa del departamento de Bolívar; que ocupaba el tercer lugar en 
2003 (Con una participación de 11.4% dentro del valor agregado total) y descendió 
al quinto lugar (Con una participación de 6.5%). A continuación se presenta la 
gráfica de centralización del valor agregado por departamentos en el sector de 
productos plásticos. 
 
Gráfica 22. Concentración regional sector plástico  
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Fuente: EAM-DANE y cálculos Anif. 2007 
 
Teniendo en cuenta la información anterior se conoce la encuesta anual 
manufacturera del año 2007 realizada en el Distrito Capital tomando las 
localidades de esta, para el estudio de las principales variables industriales, en el 
proyecto se tendrá encuesta la información recogida de la fabricación de caucho y 
plásticos en los diferentes sectores. En la figura -21-, se observa las diferentes 
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localidades de la ciudad de Bogotá para tener un mejor horizonte de la 
información. 
 
  Figura 21. Mapa de localidades en Bogotá 
 
Fuente: DANE.(EAM) Marco geoestadístico nacional,2004 
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En la siguiente tabla se presenta la información detallado por localidad con 
respecto al número de establecimientos, la producción bruta, el total de personal 
ocupado, el gasto en sueldos y salarios y las prestaciones sociales, la energía 
eléctrica consumida y el total de activos presentados por las fábricas de 
producción de caucho y plásticos. 
 
Tabla 43.  Resumen por localidades en Bogotá  
Nombre Establecimientos  Producción Bruta  Valor Agregado 
 Total de 
personal 
 Sueldos y 
salarios 
 Prestaciones 
Sociales 
 Enrergia 
electrica 
consumida  
 Total de Activos 
Puente Aranda 69   661.198.566   257.716.088               5.689   46.568.335     30.406.570    117.762.692     362.160.792 
Fontibon 39   487.295.075   198.656.194               3.937   38.272.062     24.613.636      93.976.982     347.026.180 
Kennedy 30     85.217.634     33.654.289               1.221     7.570.797       4.619.477      18.036.210       32.578.897 
Engativa 16     93.736.614     33.740.404               1.135     6.036.676       3.867.896      13.075.746       27.642.777 
Los Martines 14     28.234.005     11.906.171                  365     2.210.394       1.403.317        4.565.333       16.009.998 
Usaquen 11     37.654.880     17.758.183                  561     4.129.147       2.476.807        5.709.718       26.472.412 
Barrios Unidos 7       8.781.438       4.023.833                  215     1.182.652          698.390           584.928         3.812.447 
Suba 6     15.977.299       7.164.378                  219     1.661.259          972.465        2.504.349       17.077.698 
Antonio Nariño 6       8.765.509       2.794.527                    91        503.300          298.733           252.511         2.704.474 
Bosa 5   130.787.536     37.862.291                  904     3.489.469       2.375.564      17.361.829       51.068.948 
Ciudad Bolivar 5   336.885.764   133.318.650               1.322   23.801.835     16.734.550      56.957.788     475.785.889 
San Cristobal 4       8.053.375       2.422.675                  123     1.141.152          690.695           330.506         5.470.719 
Chapinero 3     17.515.799       9.274.887                  203     1.498.776          930.647        1.840.352         4.866.534 
 
Fuente: DANE. Encuesta Anual Manufacturera. 2004 
 
De acuerdo a la anterior información se observa más claramente en la gráfica -23-  
el número de establecimientos de fabricación de caucho y plástico, encontrando 
que Puente Aranda es la localidad con mayor número 69, seguido por Fontibon 
con 39 establecimientos y en tercer lugar Kennedy con 30.  
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Gráfica 23. Establecimientos por localidades 
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Fuente: DANE. Encuesta Anual Manufacturera. 2004 
 
En relación a la producción bruta se visualiza que sigue siendo Puente Aranda la 
primera con $661 millones de pesos, Fontibon con un $487 millones y se observa 
a Ciudad Bolívar con un $336 millones, como las principales. 
 
Gráfica 24. Producción bruta por localidades 
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Fuente: DANE. Encuesta Anual Manufacturera. 2004 
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Materias Primas. Según la información de la EAM 2004 la materia prima con 
mayor peso dentro de los costos totales por este concepto en el sector de 
productos plásticos fue el polietileno que participó con 27.9%. Con una 
participación de 12.3% el polipropileno ocupó el segundo lugar en importancia y el 
cloruro de polivinilo el tercer lugar con una participación de 8.8%. Respecto a la 
situación registrada en 2003 no se observa ningún cambio significativo en la 
distribución del valor consumido en insumos. En 2004, el 31.2% de la materia 
prima que consumió este sector fue de origen importado. 
 
Gráfica 25. Materia primas del sector plástico  
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           Fuente: EAM-DANE y cálculos Anif. 2007 
 
Precios. Entre 2000 y 2006, el sector de productos de plástico experimentó un 
crecimiento en sus precios de 5.6% promedio anual, el cual fue inferior al 
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crecimiento registrado en los precios del agregado industrial, que fue de 6.4%. 
Entre 2003 y 2005 los precios de polietileno, la principal materia prima que utiliza 
este sector; crecieron a un ritmo considerable. De hecho, al cierre de 2005 éstos 
estaban creciendo al 12.5% promedio anual, mientras que los precios de los 
producto plásticos lo hacían al 5.6% (Tasa superior al crecimiento de 3.7% 
registrado en los precios de la industria manufacturera en conjunto). En 2006, 
afortunadamente para la competitividad de costos del sector, los precios del 
polietileno empezaron a ceder y terminaron el año registrando una ligera caída de 
0.7%. Por su parte, el índice de precios agregado para el sector de productos 
plásticos registró un modesto crecimiento de 2.8% frente al 4.6% en que crecieron 
los precios de la industria en su conjunto.  
 
Gráfica  26. Precios de materia prima   
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Nota: Correspondiente al IPP de producidos y consumidos 
Fuente: Banco de la República y cálculos Anif. 2007 
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Variables externas. En materia de variables externas en 2007, el sector de 
productos de plástico compró casi una tercera parte de la materia prima que 
consumió en los mercados externos (31.2%). Mientras tanto, en ese mismo año 
exportó el 13.9% de su producción. Es importante tener en cuenta que para la 
industria en su conjunto estos porcentajes fueron de 25.3% y 19.5%, 
respectivamente. Por su parte, el indicador de sensibilidad a las condiciones 
externas calculado por Anif para 2007 fue de 1.2, lo cual implica que por cada 
dólar recibido por explotación debió gastarse más de un dólar comprando materia 
prima.  
 
Relaciones de costos. En el sector de productos de plástico el costo de las materia 
primas consumidas equivalió al 51.2% del valor de sus ventas en 2007, cifra 
superior a la calculada para la industria en su conjunto que fue de 41.8%. Por su 
parte, el costo laboral representó el 9.6% de las ventas totales, porcentaje que se 
encuentra también por encima del calculado para la industria en su conjunto 
(7.6%). En cuanto a los costos de la energía eléctrica, éstos representaron el 2.9% 
del valor de las ventas.   
 
Indicadores de estructura sectorial. Aunque el costo laboral promedio por 
trabajador de la actividad se ubicó en $13.4 millones en 2007, cifra ligeramente 
inferior a los $15.3 millones que exhibió la industria, los costos laborales totales 
representaron el 10.1% del valor de la producción, cifra que, aunque no es 
particularmente alta, si supera el porcentaje de 8.3% del total de la industria. Lo 
anterior está relacionado con el hecho de que la competitividad del costo laboral, 
expresa como el valor agregado generado por cada peso dedicado a cubrir los 
costos laborales, llegase a $2.600, por debajo de la cifra de $3.300 exhibida por la 
industria. De la misma manera, la relación de productividad labora, el valor 
agregado por trabajador, se situó por debajo de la industria, pues la producción de 
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plástico registró un indicador de $34.4 millones frente a los $50.3 millones de la 
industria. Por su parte, el índice de temporalidad, relaciona el número de 
trabajadores permanentes por cada empleado temporal, alcanzó un valor de 1.5, 
ligeramente superior al indicador de la industria que fue de 1.3. A pesar de los 
bajos niveles exhibidos por la mayoría de indicadores, al observarse 
detenidamente los últimos datos disponible y compararlos con lo ocurrido en 2004 
se conservan algunas señales de mejora. Entre 2004 y 2005, el costo unitario 
laboral se redujo 5.8% y la competitividad del costo laboral y la productividad 
experimentaron aumentos del orden de 8.5% y 11%, respectivamente.  
 
Los indicadores de eficiencia en procesos y contenido de valor agregado también 
mostraron un buen comportamiento al aumentar 5% y 3%, respectivamente. No 
obstante, ambos indicadores cerraron el año 2005 en niveles ligeramente 
inferiores a los promediados por la industria, 65.7% versus 75.2% y 39.7% versus 
42.9%. Finalmente, el análisis de la dinámica del sector en el período 2002-2007 
señala modestos cambios en todos los indicadores, los cuales, salvo la 
productividad laboral que creció, apuntaron a un detrimento de la competitividad 
general del sector. 29 A continuación se presenta un resumen de la estructura 
sectorial del sector.  
 
 
 
 
                                            
 
29
 Estadísticas Anuales de Manufactura (EAM) 2007 
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Tabla 44.  Indicadores del sector plástico 
Año 
Competitividad 
del costo laboral 
($miles)
Productividad 
laboral 
($ miles)
Costo unitario 
laboral 
(%)
Indice de 
temporalidad
Intensidad del 
capital 
($ miles)
Eficiencia en 
procesos
(%)
Contenido de valor 
agregado
(%)
2002 2,7 $ 28.752 13,1 2,6 $ 58.983 73,3 42,3
2003 2,7 $ 31.741 12,7 2,3 $ 63.185 76,6 43,3
2004 2,6 $ 31.808 12,4 2,1 $ 65.618 72,9 42,2
2005 2,4 $ 30.656 11,5 2 $ 64.077 65,9 39,7
2006 2,4 $ 30.966 10,7 1,6 $ 58.626 62,6 38,5
2007 2,6 $ 34.368 10,1 1,5 $ 56.001 65,7 39,7
Promedio 2,6 $ 31.382 11,8 2,0 $ 61.082 69,5 41,0
Año 
Costo laboral 
/ Ingreso por 
ventas (%)
Energía 
eléctrica 
comprada / 
Ingreso por 
ventas
Materia prima 
importada / 
Materia prima 
total 
Apertura 
exportadora 
(%)
Sensibilidad a las 
condiciones 
externas 
2002 13,4 2,8 33,3 14,2 1,2
2003 13 2,8 34,6 15,9 1,1
2004 12,8 2,9 38 16,2 1,2
2005 11,9 3,1 36,3 16,4 1,2
2006 10,1 3,2 31,8 13,2 1,3
2007 9,6 2,9 31,2 13,9 1,2
Promedio 11,8 3,0 34,2 15 1,2
52,1
51,2
52,2
Indicadores de estrucutra sectorial del sector de productos de plástico 
Valor de las materias primas 
consumidas / Ingreso de ventas 
(%)
51,1
50,4
51
57,4
 
Fuente: Encuesta Anual Manufacturera (2002-2007) - DANE y cálculos Anif 2007 
 
Exportaciones. Tras dos años consecutivos de crecimiento por encima de 20%, en 
2006 las exportaciones del sector desaceleraron un poco su paso y crecieron 
9.7%, cifra que las ubicó en US$427.8 millones, como se observa en la gráfica 27. 
En el año 2006, Venezuela, Estados Unidos y Ecuador fueron los principales 
compradores de producto plásticos, concentrando el 23.1%, 17.2% y 10.6%, 
respectivamente. Perú y México, pos su parte, recibieron cada uno 7.8% de las 
ventas externas colombianas de este sector, esto se presenta más detallado en la 
gráfica 28. 
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Gráfica 27. Evolución exportaciones    
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Fuente: DANE y cálculos Anif 2007 
 
Gráfica 28. Destinos de exportación    
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Fuente: DANE y cálculos Anif 2007 
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Importaciones. Las importaciones permanecieron prácticamente inmodificadas. El 
valor de las compras externas de productos plásticas se ubicó en US$435.6 
millones al cierre del 2006 como se muestra en la gráfica 29, tan sólo 0.9% más 
alto que las registrados en 2005. Según las cifras de 2006, se puede observar en 
la gráfica 30 que los países de origen de estas importaciones se encuentran 
altamente diversificados. Estados Unidos se constituyó en el principal origen 
concentrando el 22.7% del total. Las importaciones provenientes de China, por su 
parte, participaron con el 12.6%, perdiendo participación frente al 19.2% de 2005. 
Cuatro países latinoamericanos: Perú, México, Brasil y Ecuador concentraron el 
25.5% de las compras externas totales, cada uno participando en promedio con 
6%. 
 
Gráfica 29. Evolución importaciones    
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                     Fuente: DANE y cálculos Anif 2007 
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        Gráfica 30. Origenes de  importaciones    
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                     Fuente: DANE y cálculos Anif 2007 
 
Situación financiera. Entre 2005 y 2006 el sector no mostró cambios importantes 
en sus indicadores de rentabilidad. Sin embargo, el margen ocupacional de 9.2% 
registrado durante 2002 no ha sido alcanzado de nuevo a pesar de la continua 
recuperación de la rentabilidad entre 2004 y 2006. La capacidad de las empresas 
dedicadas a la producción de plástico para hacer frente a sus obligaciones de 
corto plazo ha disminuido ligeramente, la razón corriente pasó de 1.65 en 2002 a 
1.4 en 2006, mientras que la razón de endeudamiento aumentó 9%, pasando de 
36% en 2002 a 45% en 2006. De la misma manera, el sector aumentó su 
apalancamiento financiero en 2% entre 2002 y 2006. Esta información financiera 
se observa más detalladamente en la siguiente tabla: 
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Tabla 45.  Indicadores financieros del sector plástico 
2006 2005 Promedio Industrial 2006
Rentabilidad 
Margen bruto (%) 23,1 23 28,6
Margen Operacional (%) 7,3 7 8,8
Margen de utilidad neta (%) 4,2 5 5,5
Rentabilidad del activo (%) 7 6,7 6,5
Rentabilidad del patrimonio (%) 7,2 8,5 6,3
Eficiencia 
Ingresos operacionales / activo (veces) 0,9 1 0,7
Ingresos operacionales / costo de ventas (veces) 1,3 1,3 1,4
Liquidez 
Razón Corriente (veces) 1,4 1,4 1,4
Rotación CxC (días) 79,8 75,8 51
Rotación CxP(días) 76,2 69,2 46,6
Capital de trabajo / activo (%) 14,2 14 9,2
Endeudamiento 
Razón de endeudamiento (%) 45 43,5 35,4
Apalancamiento financiero (%) 17,4 16,9 12,3
Deuda neta (%) 17,1 16,6 12
Para este sector se contó con información financiera de 134 empresas
*En el promedio industrial no se incluye el sector bajo análisis
Indicadores financieros del sector de productos plásticos 
 
Fuente: Superintendencia de Sociedades y cálculos Anif 2007 
 
A continuación se presenta el resumen financiero del sector plástico donde se 
encontrará balance general y estado de pérdidas y ganancias.  
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Tabla 46.  Resumen de balance del sector 
BALANCE 2001 2002 2003 2004 2005
GRANDES 
2005
PYMES (%)
Disponible e inversiones 10558.19 22424.97 23620.07 27075.75 48879.86 304307,51 13,84
Deudores 82782.94 137875.10 153454.72 173627.45 267791.87 1952663,55 12,06
  Deudores clientes 62706.56 104869.83 115982.67 129901.64 204980.10 1460438,42 12,31
Inventario 38715.56 76869.08 88241.65 106039.79 156364.98 1111071,41 12,34
Otros activos corrientes 1858.89 4946.48 5573.67 4968.15 7610.66 34959,99 17,88
Tota activo corriente 133915.56 242115.64 270890.11 311711.15 480647.37 3403002,45 12,38
Prop. Planta y equipo 58713.28 93042.64 106347.62 114906.60 174394,89 1608410,62 9,78
Valorización 39061.77 54116.80 63914.91 64172.91 96008,2 1082604,56 8,15
Total activo no corriente 110416.47 161944.59 186704.15 196459.48 292514,03 3345071,63 8,04
TOTAL ACTIVO 244332.04 404060.23 457594.27 508170.62 773161,39 6748074,08 10,28
Obligaciones financieras 21506.79 27442.71 40716.08 48509.18 72049,06 843924,24 7,87
Proveedores 31070.75 57761.20 65644.72 74729.54 106071,54 1122324,29 8,63
Cuentas y gastos por pagar 17043.75 32592.04 39818.38 41331.80 69630,95 293581,36 19,17
Total pasivo corriente 85940.41 139852.16 170474.75 192866.72 291934,66 2486522,92 10,51
Obligaciones  financieras 17371.41 17339.03 18910.33 20545.38 29788,79 513341,12 5,48
Total pasivo no corriente 29309.89 41791.23 45968.54 50732.86 67466,98 744058,66 8,31
TOTAL PASIVO 115250.30 181643.39 216443.29 243599.59 359401,64 3230581,58 10,01
Capital  social  29380.95 49388.17 55036.13 60112.30 87075,71 400993,85 17,84
Reval de patrimonio 67107.03 108576.00 119655.48 122560.51 164396,43 1282750,55 11,36
Resultados ej anteriores -14597.92 -26038.66 -25728..31 -26801.86 -12048,52 -195163,06 5,81
TOTAL PATRIMONIO 129081.73 222416.84 241150.98 264571.04 413759,75 3517492,5 10,52
TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO 244332.04 404060.23 457594.27 508170.62 773161,39 6748074,08 10,28
 
Fuente: Portafolio 2005 
 
                                  Gráfica 31. Evolución de balance     
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                               Fuente: Portafolio 2005 
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Tabla 47.  Resumen de pérdidas y ganancias 
PERDIDAS Y GANACIAS 2001 2002 2003 2004 2005
GRANDES 
2005
PYMES (%)
Ventas 290250,61 479495,97 583053,87 672386,57 985753,78 6972278,35 12,39
Costos de ventas 221115,37 353711,21 457245,21 515569,16 726792,16 5678702,65 1135
Utilidad Bruta 69135,24 125784,76 125808,66 156817,41 258961,62 1293575,7 16,68
Gastos administrativos 27384,21 50002,27 57264376 65095,98 101627,84 352153,1 22,4
Gastos de ventas 23709,69 39792,1 43646,33 54750,53 77267,91 5195874,2 12,95
Costos fijos 51093,9 89791,37 100911,09 119946,51 178895,75 871740,3 17,03
Utilidad Operativa 18041,34 35990,39 24897,58 36970,9 80065,87 421835,4 15,95
Ingre. Y egre. No opera. Neto -12888,77 -7054,92 -11577,01 -5608,36 -19869,98 -78295,47 20,24
Utilidad antes de impuestos 5152,57 28935,48 13320,57 31362,54 60195,89 345539,93 14,91
Ajustes por inflación -1906,1 -3271,34 2143,99 2390,76 1700,06 31697,3 5,09
Impuestos de renta 4463,84 8588,61 10715,24 14071,54 23363,23 130163,2 15,22
Utilidad Neta -1217,37 17075,52 4749,32 19681,76 38532,73 245074,02 13,59
 
Fuente: Portafolio 2005 
 
 
               Gráfica 32. Evolución de PyG   
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               Fuente: Portafolio 2005 
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En la gráfica -33- se presenta una relación del sector de plástico en relación a la 
composición según tamaño de las empresas, encontrando que en el año 2004 a 
2005 se encuentra el mayor crecimiento en empresas pequeña triplicando su 
porcentaje de participación y también en las empresas medianas se muestra un 
crecimiento no tan notorio como las pequeñas pero si es significativo, lo cual 
demuestra el desarrollo que ha tenido esta industria a través del tiempo. 
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          Fuente: Portafolio 2005 
 
Impacto de la tecnología. La actual globalización de la economía supone que la 
sociedad de consumo se mueve a la conquista del consumidor y, en esta 
competencia, la industria del plástico se supera a cada momento para ofrecer 
innovación, practicidad y conveniencia. Esta búsqueda constante de la novedad 
genera procesos continuos en la investigación, el desarrollo y los análisis 
constantes en la aplicación de materias primas, materiales de empaque, 
maquinaria, operaciones de empaque, procesos de envasado y empacado. La 
industria del plástico, es un sector dinámico que va a la par de la evolución y el 
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crecimiento de sectores como: Alimentos, bebidas, cosméticos, farmacéuticos, 
aseo y limpieza, logística y distribución. Es por esto, que el impacto que genera la 
tecnología en el sector de plástico fue analizado en la Feria Andina Pack que se 
realizó en Bogotá el pasado 6 de Noviembre de 2009, observando y evaluando la 
nueva tecnología de los diversos países que realizan innovaciones en la 
maquinaria que es de interés en el proyecto. 
 
La feria Andina-Pack, es el punto de 
encuentro y centro de negocios del 
sector Packaging en Latinoamérica, 
convoca a expositores de diferentes 
latitudes del planeta, presentado las 
últimas innovaciones tecnológicas del 
sector, reflejadas en un diverso 
portafolio de materiales, máquinas, 
equipos y servicios, brindando a los 
visitantes profesionales de todo el 
continente la seguridad de encontrar 
soluciones integradas para las 
necesidades de empaque. 30 Se 
presenta a continuación la maquinaria 
           Figura 22. Andina Pack 
 
   Fuente: Folleto Andina Pack. 2009 
más innovadora y relevante encontrada en la feria analizando los beneficios que 
podría traer a la empresa la adopción de alguna de estas en su proceso 
productivo ya que evidentemente esta maquinaria es más veloz, tiene la facilidad 
                                            
 
30
  INTERNACIONAL PACKAGING EXHIBITION. Folleto de maquinaria Mega Steel.  Andina Pack 
Bogotá, 2009 V10.  
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de ser práctica en el funcionamiento, las operaciones son más precisas; como el 
caso de las impresoras su imagen es nítida en un 95%, sin manchas de tinta en el 
empaque, en las extrusoras se aprecia la capacidad en soplar un material con un 
ancho mayor a un metro y también extruir calibres altos con mayor resistencia, en 
las selladora su uso es más fácil, son más precisas en el bolseo y algunas son 
totalmente automáticas, es decir, solo se programa una vez y la máquina sella y 
realiza el embalaje según la cantidad estipulada y en las refiladoras se encuentra 
tecnología precisa y pulida en sus cortes con seguimiento mediante 
videocámaras, es por esto que estas máquinas que a continuación se presentan 
son de alta calidad, hacen más eficiente y eficaces los procesos de producción del 
empaque plástico.   
 
Extrusoras. La Mega Steel es una empresa brasilera líder en la fabricación de 
equipos especiales para la industria de embalajes flexibles, la cual ofrece 
extrusoras con alta tecnología para polietileno de alta y baja densidad, como se 
aprecia en la siguiente imagen: 
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               Figura 23. Extrusoras Mega Steel   
 
 
              Fuente: Catálogo de Mega Steel adquirido en Andina Pack. 2009  
 
Polyprint es una compañía especializada en la importación y comercialización de 
maquinaria, equipos e insumos para Tampografía, Serigrafía y procesamiento de 
Plásticos para América Latina, con prestación de servicios y asesoría técnica 
desde oficinas en Bogotá, Medellín, Cali en Colombia, Caracas, Valencia en 
Venezuela y Lima en Perú. Ofrece en su catálogo esta extrusora con cabezal 
rotante con las siguientes características: 
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Figura 24. Extrusoras Polyprint 
 
Fuente: Catálogo de Polyprint adquirido en Andina Pack. 2009 
 
Asian Machine USA,INC.  Es una empresa líder estratégicamente localizadas en 
la calidad ciudad de Miami meca para la industria y comercio con fácil acceso a 
todos los países del mundo.  Cuentan con una amplia experiencia en le mercado 
Asiático. Presentan una extrusora ideal para la producción de PE de alta densidad, 
baja y baja lineal, con éstas bobinas se podrán confeccionar todo tipo de bolsas, 
bolsas regulares, selle de fondo, con fuelle, tipo camisa, supermercado, de rollo a 
rollo, cintas de cerrado, láminas para empacar alimento, embalaje, laminados, etc. 
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             Figura 25. Extrusoras Asian Machine 
 
               Fuente: Catálogo de Asían Machine adquirido en Andina Pack. 2009 
 
Impresoras. FLEVA brasilera que presenta una propuesta con conceptos 
innovadores con el objetivo de atender las necesidades de los clientes de manera 
personal, garantizando la calidad de la impresión, rapidez en el cambio de 
cilindros reduciendo el set-up de los trabajadores, posibilitando pequeñas, 
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medianas y grandes tirajes, sobre materiales flexibles como: polietileno, 
polipropileno, poliéster, papel, laminados, etc.31 
 
                   Figura 26. Impresora 8 tintas FLEVA 
                         
 
                    Fuente: Catálogo de FLEVA adquirido en Andina Pack. 2009 
 
Selladoras. De los fabricantes de Asian Machine mencionados anteriormente, 
presenta una selladora lateral ideal para fabricar distintos tipos de bolsa: Simple, 
                                            
 
31
 INTERNACIONAL PACKAGING EXHIBITION. Folleto de impresora flexográfica de Mundial Flex.  
Andina Pack Bogotá, 2009 V10. Folleto 2009 
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con fuelle y con labios. Trabaja PE y PP. Para confeccionar bolsas con mejores 
acabados y de mayor transparencia como para bolsas de camisa, etc. 32 
 
               Figura 27. Selladora lateral  Asian Machine 
 
               Fuente: Catálogo de Asían Machine adquirido en Andina Pack. 2009 
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 INTERNACIONAL PACKAGING EXHIBITION. Folleto de maquinaria Asian Machine.  Andina 
Pack Bogotá, 2009 V10.  
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Otra propuesta presentada por esta compañía en selladora es una de fondo de 
doble capa, 2 pistas, 4 bobinas, ideal para la producción de bolsas con selle de 
fondo y de pre-acabado, con dos pistas independientes, con cuchillas de corte 
caliente, ojos para registro de impresión. 33 
 
                         Figura 28. Selladora de fondo  Asian Machine 
 
                        Fuente: Catálogo de Asían Machine adquirido en Andina Pack. 2009 
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 INTERNACIONAL PACKAGING EXHIBITION. Folleto de maquinaria Asian Machine.  Andina 
Pack Bogotá, 2009 V10.   
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La compañía Poliprint trae las siguientes propuestas en selladoras: 
 
    Figura 29. Selladora alta velocidad de Poliprint 
 
        Fuente: Catálogo de Poliprint adquirido en Andina Pack. 2009 
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 Figura 30. Selladoras de Poliprint 
 
 
Fuente: Catálogo de Poliprint adquirido en Andina Pack. 2009 
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Por otra parte, la compañía MainPack LTDA presenta una selladora de alta 
velocidad, exactitud y optimización en el sellado. Es una máquina denominada 
Empacadora Horizontal tipo Flow Pack, incluye sistema de fotocelda integrado y 
formado universal, con ajuste automático para el eje de transmisión o largo del 
paquete.  
 
 
Figura 31. Selladoras de mainpack  
 
Fuente: Catálogo de MainPack LTDA adquirido en Andina Pack. 2009 
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Refiladora. Asían Machina USA, presenta una separadora y cortadora vertical 
apropiada para separar y cortar varios rollos de materiales tales como 
PE,PP,BOPP,PET,CPP,CPE,PVC, rollo de aluminio, papel, etc., y puede cortar el 
borde o filo, separar y cortar material de acuerdo a diferentes requerimientos de 
producción. 34 
 
Figura 32. Refiladora de Asian Machine 
 
Fuente: Catálogo de Asían Machine adquirido en Andina Pack. 2009 
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 INTERNACIONAL PACKAGING EXHIBITION. Folleto de maquinaria Asian Machine.  Andina 
Pack Bogotá, 2009 V10.  
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La compañía Poliprint presenta la Refiladora, con las siguientes características:  
 
Figura 33. Refiladora de Poliprint 
 
Fuente: Catálogo de Poliprint adquirido en Andina Pack. 2009 
 
También de la compañía brasilera Mega Steel se encuentra la Refiladora 
automática totalmente innovadora en sus mecanismos con las siguientes 
características:  
 
Figura 34. Refiladora de mega steel 
 
Fuente: Catálogo de Mega Steel adquirido en Andina Pack. 2009 
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Competidores. Dentro de los competidores que tienen Empaques y Productos 
Especiales E.U. se encuentran medianas compañías dedicadas a la fabricación de 
empaques, se tomarán en cuenta las siguientes para este estudio: 
 
a) Plásticos Herson Ltda. 
b) Wer Plast Ltda.  
c) Lili Plast Ltda. 
d) Herpaty Ltda. 
e) Poliplast Ltda. 
f) Herbeplast Ltda. 
g) Hervalle Ltda.  
 
Teniendo en cuenta lo anterior se presenta la información de cada una de las 
empresas en las siguientes tablas, con el fin de conocer a estos competidores, 
especificando la razón social en un pequeño párrafo, la dirección de la 
organización, las ventajas competitivas que presenta, el portafolio de producto que 
posee, las acciones que la compañía tiene para posicionarse y algunas otras 
observaciones relevantes.   
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Tabla 48.  Empresa plásticos Herson  
a) Plásticos Herson LTDA 
Descripción 
Es  una empresa del sector plástico, especializada en la producción y 
comercialización de bolsas en polietileno de baja, media y alta densidad, 
polipropilenos mono-orientado y bio-orientado con o sin impresión flexográfica. 
Ubicación Carrera 89 # 80 – 43 
Ventajas 
competitivas 
• Poseen extrusoras con alta tecnología los cual ayuda a que el producto 
cumpla con mayor precisión los requisitos pedidos por el cliente. 
• Tiene una trayectoria de 10 años en el mercado. 
• Tienen una filosofía de desarrollo del recurso humano, de constancia, de 
calidad, de adaptación al cambio, de tecnología e innovación. 
• Distribuyen sus productos a nivel nacional. 
• Comercializan maquinaria en el sector plástico. 
• Poseen políticas y controles de calidad en su producción.  
• Tienen una imagen corporativa posicionada 
 
 
 
 
 
Portafolio de 
Productos  
Bolsa Zipper 
 
Bolsa Tipo Tula 
 
Bolsa Selle Circular 
 
Golpeador 
 
 
 
 
Bolsa de Selle de Fondo 
 
 
Bolsa selle ultrasonido 
con perforación 
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Bolsas Biodegradables 
 
 
Bolsa Troquel camiseta 
con colgadera 
 
Bolsa Perforada Impresa 
 
 
Bolsa Tipo Tiras  
 
Bolsas Troquel Banana de polietileno y polipropileno 
 
 
Acciones 
para 
posicionarse  
En la última feria de ANDINAPACK, PLÁSTICOS HERSON LTDA participó 
con la exhibición de sus máquinas (Selladora, Impresora y Extrusora) de 
transformación de plásticos. Para PLÁSTICOS HERSON LTDA, fue muy 
importante asistir a la Feria ANDINAPACK ya que se consolidaron negocios 
claves para el posicionamiento de la empresa y se posicionó aún más la 
imagen de la compañía. 
Otros  
Plásticos Herson cuenta con una página Web como medio de comunicación 
el cual cuenta con la descripción de todos sus productos y servicios.  
Fuente: Página Web de Plásticos Herson LTDA. 2009 
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Tabla 49.  Empresa Wer plast  
b) Wer Plast Ltda  
Descripción Empresa dedicada a la fabricación de bolsas y rollos de polietileno. 
Ubicación CRA 69ª No. 36-46 SUR 
Ventajas 
competitivas 
 
• Tienen una filosofía de calidad en sus productos  
• Posee una imagen corporativa  
 
Otros  
Esta empresa cuenta con una página web, pero esta no describe muy 
profundamente su portafolio, misión, visión, entre otros.  
Fuente: Página Web de Wer Plast Ltda. 2009 
 
Tabla 50.  Empresa Lili plast 
c) Lili Plast Ltda.   
Descripción 
Fabrican y comercializan rollos y bolsas plásticas, coextrusión. En diferentes 
tamaños y calibres con o sin impresión de alta y baja densidad.  
Ubicación Cr. 20 No. 16-44 
Ventajas 
competitivas 
En la misión recalcan su personal idóneo, infraestructura adecuada y 
procesos estandarizados para cumplir con la calidad requerida. 
Están certificados en la Norma ISO 9001-2000 y tienen en cuenta los siguientes 
aspectos: 
• Objetivos de calidad.  
• Suministrar productos de óptima calidad.  
• Minimizar los desperdicios del área de producción.  
• Garantizar la idoneidad del equipo humano.  
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• Contar con proveedores competentes.  
• Suministrar una infraestructura adecuada.  
• Mejorar continuamente los procesos de la empresa. 
• Maximizar la satisfacción de nuestros clientes. 
• Poseen una imagen corporativa establecida. 
 
 
Acciones 
para 
posicionarse 
Buscan ser líderes a nivel nacional en el mercado y están trabajando 
con este fin.  
Otros  
Lili Plast Ltda., cuenta con una página Web como medio de comunicación, el 
cual cuenta con la descripción de todos sus productos y servicios. 
Fuente: Página Web de Lili Plast Ltda.2009 
 
Tabla 51.  Empresa Herpaty  
d) Herpaty Ltda.   
Descripción 
HERPATY LTDA, tiene como objetivo social la fabricación, distribución y 
comercialización de todo tipo de bolsas plásticas en diferentes materiales, 
formas, así como también todas las actividades relacionadas con el plástico. 
Ubicación Calle 77A N. 84-24 
Ventajas 
competitivas 
• HERPATY LTDA es una fábrica que tiene como visión mantener su 
supremacía en el sector industrial a través de la captación e incremento de 
la cartera de clientes. 
• Cultivar un ambiente donde todos sus trabajadores sean capacitados y 
motivados a desarrollar su más alto potencial de productividad y creatividad, 
para que, quienes laboren en ella mantengan compromiso, lealtad y orgullo, 
alcanzando así más alta satisfacción en el trabajo. 
• Ser una empresa capaz de alcanzar retos con una estructura dinámica que 
promueva inversiones con potencial de desarrollo y rentabilidad. 
• Administrar adecuadamente sus recursos, orientándolos hacia el respeto por 
el medio ambiente y al mejoramiento de la sociedad. 
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• Contribuir con el desarrollo del país mediante su permanencia en el marco 
económico nacional y su participación en el mercado internacional, actuando 
conforme a principios éticos y disposiciones legales. 
• Tiene una imagen corporativa posicionada. 
 
Portafolio de 
productos 
 
 
 
Acciones 
para 
posicionarse 
La compañía utiliza una estrategia la cual es: “Déjenos conocer su necesidad 
fabricamos todo tipo de bolsas en tamaño, diseño, color y materiales; en la era 
bio de conservación del medio ambiente.” 
Otros  
Herpaty, cuenta con una página Web como medio de comunicación, el cual 
cuenta con la descripción de todos sus productos y servicios, esta posee un 
diseño demasiado llamativo y profundo.  
Fuente: Página Web de Herpaty Ltda. 2009 
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Tabla 52.  Empresa poliplast  
e) Poliplast Ltda.   
Descripción 
Dedicada a la fabricación, diseño y distribución de bolsa en polietileno de baja 
densidad, alta densidad y polipropileno mono-orientado en diferentes calibres, 
tamaños y colores. 
Ubicación Carrera 64A No. 4B – 70 
Ventajas 
competitivas 
• Con una trayectoria de 15 años en el mercado de plásticos. 
• Ofrecer un buen servicio, productos y estándares de calidad. 
Portafolio de 
productos 
Línea Tubular.  Rollos de polietileno de baja y alta densidad con medidas de 8 
cms. hasta 1.5 mts en calibres y colores a la necesidad del cliente. 
Línea Institucional. Bolsas para la basura, desechos quirúrgicos y productos 
contaminados, en sus respectivos colores, logos y textos autorizados por la 
secretaría de salud. 
Línea Hotelera y Comercial. Bolsas para empaque de prendas de vestir como: 
Camisas, cubre pantalón, cubre vestidos, cubre batas, corbatas etc. 
Otros  
Cuenta con una página Web como medio de comunicación, el cual cuenta con 
la descripción de todos sus productos. Falta profundizar y explotar más este 
espacio para sus clientes.  
Fuente: Página Web de Herpaty Ltda. 2009 
 
Tabla 53.  Empresa Herbeplast  
f) Herbeplast Ltda.   
Descripción 
Empresa dedicada a la fabricación de bolsas y rollos de polietileno, alta y baja 
densidad. 
Ubicación CRA. 72 K NO. 32-84 SUR 
Ventajas 
competitivas 
Prestan servicios en tiempos cortos debido a su capacidad productiva, ya que 
esta compañía posee 5 impresoras y 11 selladoras, lo cual hace que el proceso 
sea eficaz y eficiente. 
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Acciones 
para 
posicionarse 
Establecer fidelidad en los clientes con el óptimo servicio y calidad en sus 
productos. 
Otros  
Aunque la compañía tiene un nivel de producción alto, este no posee medios de 
comunicación como Página Web para atraer nuevos clientes, utiliza medios 
como referidos, publicaciones en páginas amarillas y catálogo del empaque.  
Fuente: Información de www.elempleo.com 2009 
 
Tabla 54.  Empresa Hervalle  
g) Hervalle Ltda.   
Descripción Productora de películas de polipropileno, constituida desde el año 1997. 
Ubicación Cl 63A No. 24-76 
Ventajas 
competitivas 
Es una compañía que ha ido creciendo continuamente en busca de nuevos 
clientes, desde el año 2005 que contaba con 8 empleados.  
Otros  
Aunque la compañía tiene un nivel de producción bueno, este no posee medios 
de comunicación como Página Web para atraer nuevos clientes, utiliza medios 
como referidos y catálogo del empaque. 
Fuente: Ministerio de Comercio, carta al Doctor Jairo Montoya en el 2005. 
 
Tabla 55.  Empresa Lactopack  
h) Lactopack Ltda.   
Descripción 
Lactopack es una empresa que se dedica a la elaboración de empaques 
Impresos y sin impresión en polietilenos, polipropilenos y reempaques desde 
hace cerca de veinte años. 
Ubicación Carrera 32 No.6 07 
Ventajas 
competitivas 
• Elaboración de películas y láminas coextruidas a tres capas, en 
polietileno de baja densidad para el sector alimenticio, principalmente 
para lácteos, Agua, Jugos, y Granos que se procesan mediante 
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empaque en máquina automática. Así mismo maneja empaques y 
láminas en polipropileno mono y biorientado. Igualmente se manejan 
empaques y reempaques en polietileno de alta densidad que ofrecen 
elevada resistencia al impacto.  
• Cuenta con coextrusoras de última generación, impresoras de tambor 
central y de estacas a seis tintas, que garantizan la confiabilidad de los 
productos. 
Otros  
Aunque la compañía tiene un nivel de producción bueno, este no posee medios 
de comunicación como Página Web para atraer nuevos clientes.  
Fuente: Información de la página web www.colombia.acambiode.com.2009 
 
Tabla 56.  Empresa Imeplast  
i) Imeplast ltda 
Descripción 
Elaboración de empaques impresos y sin impresión en polietileno de baja y alta 
densidad, rollos, precorte. Polipropileno. Atiende todos los sectores de la 
industria en general. 
Ubicación Calle 145 No. 47-43 
Ventajas 
competitivas 
• Imeplast ltda esta ubicada en Bogotá D.C. cuanta con un proceso continuo 
que incluye las áreas de extrusión, impresión Flexográfica hasta 4 tintas, 
sellado, troquelado, y precorte de empaques flexibles en PEBD y PEAD. 
• Elaboran empaques tales como: Empaques primarios para productos 
lácteos, harinas, granos, agua, repuestos para automotores, brochas, 
traperos, y demás artículos de la industria. Manejan también el mercado de 
bolsas tipo supermercado, reempaques. Bolsas para la basura. 
• Realizan a nivel local y nacional de acuerdo a requerimientos y 
programaciones establecidas para la fabricación de las necesidades de cada 
uno de nuestros clientes. 
Otros  
Aunque la compañía tiene un nivel de producción bueno, este no posee medios 
de comunicación como Página Web para atraer nuevos clientes. 
Fuente: Información de la página web www.colombia.acambiode.com. 2007 
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Participación del mercado de los empaques plásticos. En el proyecto juega un 
papel relevante el comportamiento de la industria plástica para la activación de la 
máquina Crespi y máquina Dorsal, es por esto que se desea conocer cuales son 
los segmentos del mercado en los empaques de materiales de polietileno de baja, 
alta y polipropileno. Como bien se sabe el empaque plástico es útil en un sin 
número de áreas, elementos, productos, etc., para comprobar esto observa su 
entorno y seguro que encontrará varios productos con empaque plástico pero no 
se ha percatado de la cantidad y de sus utilidades.  
 
En Empaques y Productos Especiales E.U. se manejan unas cantidades 
relevantes de clientes que manejan empaques para alimentos y bebidas de todo 
tipo, como pasabocas y agua entre los más importantes, según estadísticas 
encontradas en la página web de Bancolombia en su comportamiento industrial el 
plástico se destaca por manejar empaques en los alimentos con un 38% y en 
bebidas con un 18%, de la siguiente manera: 
 
                Gráfica 34. Industria de empaques  
 
           Fuente: Información de Bancolombia empresas. 2007  
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Es por esto, que se toma la decisión de analizar la participación del empaque en 
algunos supermercados, para tener una referencia de los segmentos que se 
maneja en estos, tomando datos de productos que contienen el empaque deseado 
para la reactivación de las máquinas: Características del material, calibre, tamaño, 
teniendo en cuenta el área en metros cuadrados (m2) de los estantes de los 
productos observados, con esto, se pretende escoger el segmento adecuado para 
realizar un estudio más específico y profundo en sus empaques.  A continuación 
se presenta la información recopilada en los supermercados: 
 
 Figura 35. Logo Colsubsidio 
 
Fuente: www.colsubsidio.com. 
2009 
Colsubsidio cuenta con  30 supermercados en 
Bogotá y Cundinamarca,  con un completo surtido 
en productos alimenticios, aseo hogar, cuidado 
personal, productos para el hogar, tecnología y 
Medicamentos.35 En el análisis realizado al 
almacén en el Centro Comercial Subazar se 
encuentra la distribución en las siguientes figuras, 
teniendo en cuenta que las zonas con color son 
aquellas con productos con el empaque de interés 
para el proyecto.  
    
 
 
 
 
                                            
 
35
 Directorio de Supermercados. [Online]. Avalaible from internet: www.colsubsidio.com  
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Figura 36. Ubicación Colsubsidio 
 
Fuente: DANE.(EAM) Marco geoestadístico nacional,2004 
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                  Figura 37. Distribución en Colsubsidio vista frontal  
 
                  Fuente: La autora. 2009  
 
                  Figura 38. Distribución en Colsubsidio vista posterior  
 
                  Fuente: La autora. 2009  
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Para diferenciar las secciones estudiadas en el supermercado se delimitó 
convenciones por colores para cada una de ellas, como se mostrará a 
continuación, posteriormente se muestra una matriz resumen con todas las 
características nombradas anteriormente y por último una tabla resumen de esta 
información.  
 
CONVENCIONES 
 
 Velas  Ponqués y tortas 
 Pañales  Azúcar y granos 
 Jabón en polvo  Panes 
 Aseo   Pastas 
 Desechables  Chocolate 
 Maní casero  Leche 
 Maní procesado  Papa sabanera 
 Pasabocas  Galletas 
  
  Fuente: La autora. 2010. 
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Tabla 57.  Matriz supermercado Colsubsidio  
 
PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Velas 
 
Se detectó que estos 
empaques en su 
mayoría son polietileno 
de baja y algunos en 
polipropileno. 
 
Bajo 
 
No se presenta 
ningún tipo de 
impresión en los 
empaques ya que la 
marca y descripción 
es impresa en un 
papel consistente que 
se introduce en el 
mismo 
 
 
 
Lateral 
 
Este esta 
alrededor de 
bolsas de 
20 x 15 cm. 
 
0,48 m2 
 
 
 
 
Pañales 
 
En esta sección se 
encuentra un empaque 
de polietileno de baja y 
alrededor del 20% de 
esta sección son 
polietilenos de alta. 
 
Medio 
 
Si 
 
 
 
 
 
 
 
Se encuentran 
dos tipos de 
selle, solo lateral 
y  lateral con 
fondo 
 
Aprox. 30 x20 
cm – cara de 
bolsa 
 
12.5 m2 
 
 
 
 
Jabón en 
Polvo 
 
En la sección se 
reconoce el empaque 
de polietileno de alta y 
baja según el peso del 
producto. 
 
Medio o 
altos (Varia 
por peso) 
 
Si 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Lateral y fondo 
 
Oscila entre 
bolsas de  
15 x 15 cm a 
30 x 50 cm. 
 
13.2m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Guantes de 
aseo, 
quirúrgicos y 
toallas de 
limpieza 
 
Polipropileno 
 
 
Bajo 
 
Algunos empaques 
llevan impresión pero 
en el caso de las 
toallas de limpieza 
ninguno presenta 
imagen en la bolsa. 
 
Presentan dos 
tipos: Solo lateral 
y lateral con 
fondo. 
 
En el caso de 
los guantes el 
tamaño aprox. 
15 x 30 cm y en 
el caso de las 
toallas aprox. 
20 x 18 cm. 
 
 
 
 
 
 
 
 
5m2 de los 
cuales el 25% 
es de toallas de 
limpieza y el 
otro 75% lo 
comprende los 
diferentes tipos 
de guantes de 
aseo. 
 
 
 
 
 
 
Desechables 
 
 
En estos productos se 
encuentran en su 
mayoría polietileno de 
baja pero algunos 
empaque en 
polipropileno. 
 
Bajo y 
medio 
 
Si 
 
Lateral 
 
En vasos 
aprox. 15 x 40 
cm y en platos 
de 20 x 20 cm. 
 
7.5m 2 de los 
cuales el 16.6% 
lo comprende 
los desechable 
como cucharas, 
tenedores y 
cuchillos, un 
50% vasos de 
todo tipo de 
tamaños y 
33.4% platos 
de diferente 
diámetro. 
 
 
 
 
 
 
Maní 
 
Se encuentran dos 
clases de empaques 
para este producto : 
 
• Polietileno de baja 
para maní casero 
• Polipropileno con 
laminado para maní 
de empresas de 
mayor 
posicionamiento 
 
 
Medios 
 
• Maní casero no se 
presenta. 
 
• Maní con 
empaque 
biorientado si se 
presentan tintas. 
 
En el primero se 
evidencia selle 
lateral, pero en el 
otro se presenta 
selle transversal 
y longitudinal. 
 
Oscilan en 
tamaños de 10 
x 15 cm y 6 x 
20 cm. 
 
Primero   :  
1.2 m2 
 
Segundo:  
 0.9 m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Pasabocas: 
rosquillas, 
maicitos, 
tostacos, 
trozipollos, 
papas, todo 
rico, 
chicharrón, 
doritos, 
choclitos. 
 
Estos tipos de 
productos en algunos 
casos utilizan un 
empaque exterior 
transparente para 
compilar cierto número 
de paquetes pequeños, 
estos suelen ser 
polietileno de baja y 
polipropileno. Los 
empaques de los 
productos individuales 
en su mayoría son 
biorientado con y sin 
laminado interior. 
 
Empaque 
externo en 
calibres 
bajos y 
empaque 
individual 
en calibre 
medio. 
 
El primero no tiene 
impresión y el 
segundo caso si 
presenta tinta. 
 
El empaque 
externo se 
presenta con 
selle lateral y los 
empaques 
individuales se 
presentan selle 
transversal y 
longitudinal, y 
lateral. 
 
Los empaques 
externos aprox. 
35 x 25 cm y 
los individuales 
oscilan entre 10 
x 15 cm y 15 x 
20 cm. 
 
15 m2  
 
 
 
Galletas 
 
En esta sección se 
encuentra empaques 
en polipropileno. 
 
Medio 
 
Si 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
Alrededor de 
15 x 25 cm 
 
7.5m2  
 
 
 
 
 
 
Ponqués y 
tortas 
 
Polietileno de Baja 
 
Bajo y 
medio 
 
En algunos 
empaques se 
presenta la imagen 
 
 
 
 
 
 
 
 
Lateral 
 
Oscilan entre 
15x 20 cm y 25 
x 30 cm. 
 
1.5m2  
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Azúcar y 
granos 
 
Polietileno de alta y 
baja según tamaño 
 
Medio y 
alto 
 
Si 
 
Lateral 
 
Oscila entre 15 
x 20 cm y 40 x 
50 cm 
 
10m2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Panes 
 
Polietileno de baja 
 
Bajo y 
medio 
 
Si 
 
Lateral y fuelle a 
los lados 
 
Varia mucho 
según el 
producto; 
tajadas, pan 
para 
hamburguesa, 
mogollas, etc. 
 
10m2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pastas 
 
Polipropileno 
 
Medio 
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
Varia según las 
forma: 
 
Pasta larga: 
 8 x 30 cm 
Pasta ancha: 
20 x 20 cm 
 
 
 
 
 
 
 
 
12.5m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Chocolate 
 
Polipropileno 
 
Bajo 
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
Aprox.  
23 x 10 cm 
 
2.25m2 
 
 
 
 
 
 
 
Líquido  
(Agua, leche) 
  
 
Empaque exterior: 
Polietileno alta 
 
Medio 
 
Si 
 
Lateral 
 
Aprox.  
60x 20 cm 
 
14m2 
 
 
 
 
 
 
 
 
Papa  
Sabanera 
 
Polietileno de alta 
 
Medio 
 
Si 
 
Lateral 
 
Aprox.  
45 x 25 cm 
 
6.4m2 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
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Tabla 58. Resumen de supermercado Colsubsidio   
N° PRODUCTO  
ESTANTES  
Máquina a utilizar 
(Selladora) 
Material  
Ancho Alto Área (m2) PEAD PEBD PP 
PP con 
Laminado 
1 Pasabocas 6,0 2,5 15,0 Crespi y Dorsal    x X x 
2 Líquidos  7,0 2,0 14,0 Crespi x 
  
  
3 Jabón en polvo 5,0 2,5 13,2 Crespi x x 
 
  1,0 0,7 
4 Pañales  5,0 2,5 12,5 Crespi x x 
 
  
5 Pastas 5,0 2,5 12,5 Dorsal   
 
X   
6 Azúcar y granos 4,0 2,5 10,0 Crespi x x 
 
  
7 Panes 4,0 2,5 10,0 Crespi   x 
 
  
8 Desechables  3,0 2,5 7,5 Crespi   x X   
9 Galletas  3,0 2,5 7,5 Dorsal   
  
x 
10 Papa sabanera 4,0 1,6 6,4 Crespi x 
  
  
11 Guantes de aseo, quirúrgicos y toallas 2,0 2,5 5,0 Crespi    x   
12 Chocolate 1,5 1,5 2,3 Dorsal   
  
x 
13 Maní Casero 1,2 1,0 2,2 Crespi   x    14 Maní procesado  1,2 0,8 Dorsal   
  
x 
15 Ponqués y tortas  1,0 1,5 1,5 Crespi   x 
 
  
16 Velas  1,2 0,4 0,5 Crespi   x x   
     
Total 5 9 5 4 
Fuente: La autora. 2009 
 
200 
Se encuentra en el supermercado Colsubsidio una gran variedad de secciones 
que utilizan empaques plásticos con las características buscadas, dentro de este 
contexto, se estima que el área de exhibición total ocupa aproximadamente unos 
554 m2 y el área de los productos con empaque plástico 120 m2, es decir, que la 
participación es de un 21.6 % en este almacén.  En la gráfica -35- se observa el 
porcentaje de las secciones con mayor participación dentro de los empaques 
plásticos, en la gráfica -36- se muestra el porcentaje en los materiales más 
utilizados y en la gráfica -37- se detalla de este mercado cual sería la máquina que 
tendría mayor participación según su utilidad.  
 
                     Gráfica 35. Participación en Colsubsidio  
0.00% 2.00% 4.00% 6.00% 8.00% 10.00% 12.00% 14.00%
Velas 
Ponques y tortas 
Maní 
Chocolate
Guantes de aseo, quirurgicos y toallas
Papa sabanera
Desechables 
Galletas 
Azucar y granos
Panes
Pañales 
Pastas
Javon en polvo
Líquidos
Pasabocas
0.40%
1.25%
1.80%
1.88%
4.17%
5.33%
6.25%
6.25%
8.33%
8.33%
10.42%
10.42%
11.00%
11.67%
12.50%
Participación de los segmentos 
(Empaque pláticos)
 
                  Fuente: La autora. 2009 
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Gráfica 36. Participación maquinaria  
 
 
 
           
           Gráfica 37. Material utilizado  
 
 
 
 
 
 
 
Figura 39. Logo Olímpica  
 
 
 
Fuente: www.olimpica.com.co 2009 
Olímpica Es una compañía de comercialización 
de productos de consumo masivo de óptima 
calidad, a través de una cadena privada de 
droguerías, supertiendas y superalmacenes, 
orientadas a satisfacer las necesidades y deseos 
de la comunidad, ofreciendo un buen servicio y los 
mejores precios.36 A continuación se presenta la 
distribución del almacén para analizar los 
diferentes empaques encontrados. 
                                            
 
36
 Misión de Olímpica.  [Online]. Avalaible from internet: www.olimpica.com.co 2009 
68,4%
19,2%
12,4%
Crespi
Dorsal
Crespi y Dorsal 
Participación para maquinaría 
Fuente: La autora. 2009 
Fuente: La autora. 2009 
39%
22%
22%
17%
PEBD
PEAD
PP
PP con Laminado
Material de empaque 
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Figura 40. Ubicación Olímpica 
 
Fuente: DANE.(EAM) Marco geoestadístico nacional,2004 
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  Figura 41. Distribución en Olímpica vista frontal  
 
       Fuente: La autora. 2009  
 
                    Figura 42. Distribución en Olímpica vista posterior  
 
       Fuente: La autora. 2009  
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Con el fin de diferenciar las secciones estudiadas se delimitó de igual manera que 
en Colsubsidio convenciones por colores para cada una de ellas, como se 
mostrará a continuación, posteriormente una matriz resumen con todas las 
características primordiales de cada zona, empaque y por último una tabla 
resumen de esta matriz.   
 
CONVENCIONES 
 
 Leche  Mechas de trapero 
 Maní procesado  Esponjas y toallas para cocina 
 Maní casero   Guantes para loza 
 Desechables   Dulces 
 Pasabocas  Condimentos 
 Galletas  Pastas 
 Cereales   Harina  
 Chocolate  Grano 
 Ponqués  Azúcar 
 Panes  Papa sabanera 
 Pañales  Lechuga 
 Toallas higiénicas   Arroz 
 Jabón en polvo   
  Fuente: La autora 2009 
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Tabla 59.  Matriz supermercado Olímpica  
 
PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO ÁREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Maní 
procesado 
 
Polipropileno  
 
 
Bajo 
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal  
 
Oscila entre  
7 x 10 cm y  
8 x 18 cm  
 
1.8 m2  
 
        
 
 
Maní casero  
 
Polietileno de baja 
 
Medio  
 
No 
 
Lateral  
 
Aprox.  
10 x 12 cm 
 
0.1 m2  
 
        
 
 
Desechables 
 
Polietileno de baja en la 
mayoría y en otros 
polipropileno  
 
Bajo y 
medio 
 
Si  
 
Lateral  
lateral y fondo 
 
Aprox. en 
vasos 
 15 x 40 cm y 
en platos de  
20 x 20 cm 
 
3m2 
El 20% son 
chucharas y 
semejantes, 
40% vasos y 
40% 
plásticos. 
 
 
        
 
 
Pasabocas: 
rosquillas, 
maicitos, 
tostacos, 
trozipollos, 
papas, todo 
rico, 
chicharrón, 
doritos.  
 
Se presenta un 
reempaque algunos en 
polipropileno y 
polietileno de baja, los 
empaque individual 
esta en polipropileno 
biorientado con lámina 
 
Bajo y 
medio  
 
El reempaque no 
presenta, pero los 
empaques 
individuales sí.  
 
Empaque exterior 
lateral 
 
Empaque 
individual 
transversal y 
longitudinal  
 
 
Reempaque  
50 x 25 cm  
 
Empaque 
individual  
Oscila entre 
15 x 20 cm y 
 20 x 30 cm 
 
11.3 m2  
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO ÁREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Galletas 
 
Polipropileno algunas 
con lámina 
 
Bajo 
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal  
 
Entre  
15 x 10 cm y 
20 x 15 cm 
 
18.8m2  
 
        
 
 
Líquido  
(Agua, leche) 
 
 
Reempaque con 
polietileno de baja  
 
 
Medio  
 
No 
 
Lateral 
 
50 x 30 cm 
 
12m2 
 
 
 
        
 
 
Cereales 
olímpica 
 
Empaque polipropileno 
 
Medio  
 
Si 
 
Dorsal 
 
18 x 20 cm 
 
1.2m3  
 
 
        
 
 
Cereales 
simples  
 
 
Polietileno de baja 
 
Bajo y 
medio  
 
No 
 
Lateral 
 
14 x 14 cm 
 
0.2m2 
 
Chocolates 
 
Polipropileno con 
laminado 
 
Medio 
 
Si  
 
Dorsal 
 
22 x 12 cm 
 
1.8m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO ÁREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Ponqués: 
Ponquesitos, 
chocorramo,  
barras de 
chocolate 
 
 
Reempaque en 
polietileno baja 
 
 
Medio 
 
No 
 
Lateral 
 
Según producto  
 
2.4m2 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
Panes: 
Tajado, 
calados 
 
Polietileno de baja y 
polipropileno 
 
 
Medio 
 
En algunos 
empaques 
 
Lateral 
 
Según producto 
 
8.8m2 
 
 
 
 
        
 
 
 
Toallas 
higiénicas  
 
Polipropileno y baja, 
algunos productos 
tienen reempaques en 
los mismos materiales.  
 
Bajo 
 
Si 
 
Lateral 
 
Entre  
15 x 15 cm y  
25 x 15 cm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.2m2  
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO ÁREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Pañales 
 
Empaques de 
polietileno de baja y de 
alta  
 
Bajo y 
medio  
 
Si 
 
Lateral y fuelle 
 
40 x 25 cm 
 
17.5m2 
 
 
 
        
 
 
Jabón en 
polvo   
 
Polietileno de alta 
 
Medio y 
alto 
 
Si 
 
Lateral y fondo  
 
Oscila entre 
20x30 cm y  
40 x 50 cm 
 
15m2 
 
 
 
        
 
 
Mechas de 
traperos 
 
Polietileno de baja 
 
Bajo 
 
En algunos 
empaques 
 
Lateral y fondo 
 
Aprox. 
25 x 35 cm 
 
1.4m2 
 
 
 
        
 
 
Esponjillas  
esponjas 
guantes losa  
paños 
absorbentes 
 
 
Polietileno de baja y 
polipropileno. 
 
Bajo 
 
En algunos 
productos 
 
Un 10%  
Transversal – 
longitudinal, el 
otro selle lateral  
 
Tamaños entre  
15 x 25 cm y  
20 x 20 cm 
 
6m2  
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO ÁREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Guantes para  
loza 
 
Polietileno de baja y 
polipropileno. 
 
Bajo 
 
Si 
 
Lateral y fondo  
 
Aprox. 
16 x 35 cm 
 
2.3m2  
 
 
        
 
 
Dulces 
(Yogueta, 
moritas, 
masmelos, 
dulces de 
chocolate, 
bombombum)  
 
Polipropileno  
 
Medio 
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
Aprox. 
15 x20 cm 
18 x 24 cm 
 
7.5m2  
 
 
        
 
 
Condimentos 
(Ajo, clavos, 
color, canela, 
pimenta) 
 
Polipropileno  
 
Bajo 
 
El 15% de los 
empaques no 
llevan impresión 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
Aprox.  
10 x 12 cm  
 
1.8m2  
 
 
        
 
 
Pastas y 
fideos 
 
Polipropileno  
 
Medio  
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
De todos los 
tamaños, 
largo desde 
 15 a 30 cm, 
ancho desde 
8 a 25 cm 
 
8.4m2  
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO ÁREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Harina  
 
Polietileno de baja 
 
Medio 
 
Si 
 
Lateral y fondo 
 
 
Aprox 
15 x 20 cm  
 
2.4m2 
 
 
 
        
 
 
Arroz 
 
Polietileno de baja  
 
Alta 
 
Si 
 
Lateral y/o fondo 
 
Oscila  entre 
15 x 20 cm 
25 x 40 cm 
 
22.5m2  
 
 
        
 
 
Granos  
 
Polietileno de baja  
 
 
Medio  
 
Si 
 
Lateral y/o fondo  
 
 
Oscila entre 
 15 x 25 cm y 
30 x 45 cm 
 
15m2  
 
 
        
 
 
Azúcar  
 
Polietileno de baja 
 
Medio  
 
Si 
 
Lateral y fondo 
 
Oscila entre 
 15 x 25 cm y 
25 x 35 cm 
 
6m3 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO ÁREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Papas 
sabanera 
 
Polietileno de baja 
 
Alta 
 
 
Si 
 
Lateral y fondo  
 
 
Aprox. 
 25 x 30 cm 
 
3m2  
 
 
        
 
 
 
Lechuga 
desmechada  
 
Polietileno de baja  
 
Medio  
 
Si 
 
Lateral  
 
Aprox. 
25 x 25 cm 
 
 
1m2  
 
 
        
 
 
Fuente: La autora. 2009 
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 Tabla 60.  Resumen supermercado Olímpica  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
A n cho A lto Á rea PE A D PE B D PP P P  c on  L am in a do
1 M a ní pr oce sad o 1 .5 1.2 1.8 D orsa l x
2 M a ní case ro  0 .5 0.2 0.1 C resp i x
3 D e sech ab le s  1 .5 2 3 C resp i x x
4 P asa bo cas 4 .5 2.5 1 1.3 C re spi y  do rsa l x x x
5 G al letas 7 .5 2.5 1 8.8 D orsa l x x
6 L íq uid o s  12 1 1 2 C resp i x x
7 C e re ale s  olím pica 3 0.4 1.2 D orsa l x
8 C e re ale s  Sim pl es 1 .2 0.2 0.2 C resp i x
9 C h oco late s 1 .2 1.5 1.8 D orsa l x
1 0 P on qu és 1 .2 2 2.4 C resp i x
1 1 P an es 3 .5 2.5 8.8 C resp i x x
1 .2 0.6 0.7 C resp i x x
3 1.5 4.5
1 3 P añ ale s 7 2.5 1 7.5 C resp i x x
1 4 Ja bón  e n  p olv o  6 2.5 1 5 C re sp i x
1 5 M e cha s  de  t r ap ero 1 .2 1.2 1.4 C resp i
1 6
E sp o n jas,  t o a llas 
a b s o rb en te s  y  gu a n te s  d e  
co cin a  
3 2 6 C re spi y  do rsa l
x x
1 7 G ua nte s  d e lo za 1 .7 1 . 4 2 . 3 8 Cr e sp i x x
1 8 D u lces 3 2 . 5 7 .5 D or sal x
1 9 C o nd im e nto s 1 .2 1 . 5 1 .8 D or sal x
2 0 P as tas 4 .2 2 8 .4 D or sal x
2 1 H a rin a 1 .2 2 2 .4 Cr e sp i x
2 2 A rro z 9 2 . 5 2 2 . 5 Cr e sp i x
2 3 G ra no s 6 2 . 5 1 5 Cr e sp i x
2 4 A zú car 4 1 . 5 6 Cr e sp i x
2 5 P ap a sab a ne ra 3 1 3 Cr e sp i x
2 6 L ech ug a 1 1 1 Cr e sp i x
1 7 6 . 4 8 T ot a l 2 1 7 1 2 4
M áq u in a a u t il izar  
(S ellad o ra )
M a ter ia l 
N °
To all as  hi gié nica s  
1 2
P R O D U C T O  
ES T A N T E S  
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Dentro del estudio al supermercado Olímpica se observa varias áreas las cuales 
utilizan empaque plástico con los requerimientos buscados, el almacén es más 
grande que Colsubsidio y se estima que tiene un área de 623.5m2 destinada a 
exhibir toda clase de productos, dentro de esto, los empaques plásticos utilizan un 
área de 176.4m2, es decir, tienen  una participación de 28.2% en el almacén.  En 
la gráfica -38- se observa el porcentaje de las secciones con mayor participación 
dentro de los empaques plásticos, en la gráfica -39- se muestra el porcentaje en 
los materiales más utilizados y en la gráfica -40- se especifica de este mercado 
cual sería la máquina que tendría mayor participación según su utilidad. 
 
                               Gráfica 38. Participación en Olímpica   
0,00% 5,00% 10,00% 15,00%
Maní casero 
Cereales Simples
Lechuga
Cereales Olímpica
Mechas de trapero
Maní procesado
Chocolates
Condimentos
Guantes de loza
Ponqués
Harina
Desechables 
Papa sabanera
Toallas Higiénicas 
Esponjas, toallas de cocina 
Azúcar
Dulces
Pastas
Panes
Pasabocas
Líquidos 
Jabón en polvo 
Granos 
Pañales
Galletas
Arroz
0,06%
0,11%
0,57%
0,68%
0,79%
1,02%
1,02%
1,02%
1,35%
1,36%
1,36%
1,70%
1,70%
2,95%
3,40%
3,40%
4,25%
4,76%
4,99%
6,40%
6,80%
8,50%
8,50%
9,92%
10,65%
12,75%
 
                               Fuente: La autora. 2009 
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   Gráfica 39. Material de empaque   
 
 
 
 
Gráfica 40. Participación para maquinaria                
 
 
 
 
 
 
 
Figura 43. Logo Surtimax  
 
 
 
 
Fuente: www.compensar.com  2009 
Surtimax. Era una empresa familiar que nació en 
1992 en Bogotá, el objetivo era atender a tenderos 
medianos y mayoristas y manejar embalajes, en 
un formato inspirado en el estilo de negocio Cash 
and Carry. La fórmula del supermercado es muy 
versátil, no amarra al cliente con embalajes en lo 
que le obliga a comprar cierta cantidad de un 
producto, manteniendo precios competitivos en la 
Canasta Básica Familiar.37 A continuación se 
presenta la distribución del almacén: 
                                            
 
37
 Historia, qué es surtimax.  [Online]. Avalaible from internet: www.carullavivero.com. 2009 
Fuente: La autora. 2009 
Fuente: La autora. 2009 
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Figura 44. Ubicación Surtimax 
 
Fuente: DANE.(EAM) Marco geoestadístico nacional,2004 
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Figura 45. Distribución en Sultimax vista frontal  
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Fuente: La autora. 2009 
 
             Figura 46. Distribución en Surtimax vista posterior 
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       Fuente: La autora. 2009 
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Al igual que los anteriores supermercados para Surtimax se estableció un color a 
cada una de las secciones analizadas como se mostrará a continuación, 
posteriormente se especifica la información recopilada en una matriz y por último 
se elabora una tabla resumen de dicha información. 
 
CONVENCIONES 
 
 Cinta de enmascarar   Guantes de loza 
 Toallas higiénicas   Jabón en polvo  
 
Absorbente para 
incontinencia 
 Cereales 
 Dulces  Azúcar 
 
 
Pasabocas 
 Chocolates 
 
 
Galletas 
 Ponqués y tortas 
 
Pañales  Pan 
 
Sal  Papa sabanera 
 
 
Arroz 
 Plátano 
 
Pastas  Manzanas 
 
Harina  Azúcar 
 
Granos   Desechables 
 
Condimentos 
  
  Fuente: La autora. 2009
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Tabla 61.  Matriz supermercado Surtimax  
PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Cinta de 
enmascarar 
 
Polipropileno  
 
Medio  
 
Contiene pero no 
en gran cantidad 
 
Transversal y 
longitudinal  
 
Aprox. 
15 x 15 cm  
 
0.3m2  
 
 
        
 
 
Toallas 
higiénicas  
 
Polietileno de baja, 
algunos con 
reempaque en 
polipropileno  
 
Bajo y 
medio 
 
Si 
 
Lateral con fuelle 
 
Aprox. 
20 x 9 cm 
 
7.5m2 
 
 
 
 
        
 
Absorbente 
para 
incontinencia  
 
Polietileno de baja 
 
Alta 
 
Si  
 
Lateral 
 
Aprox.  
30 x 40 cm  
 
3m2  
 
 
 
        
 
Dulces: 
Chupetas, 
bombombum,  
chocobreak, 
etc.  
 
 
Polipropileno  
 
Medio  
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal  
 
De todos los 
tamaños por 
cantidades 
 
7.5m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Pañales 
 
Polietileno de baja o 
alta  
 
Medio  
 
Si 
 
Lateral con fuelle 
 
Aprox. 
40 x 25 cm 
 
15m2 
 
 
 
 
        
 
Pasabocas 
 
Polipropileno en 
empaque individual y 
polietileno de baja en 
reempaque  
 
Bajo y 
medio 
 
Si  
 
Lateral y 
transversal / 
longitudinal  
 
Individual oscila 
entre 
 12 x 15 cm y  
17 x 20 cm  
Reempaque 
aprox.  
40 x 25 cm 
 
13.5m2 
 
 
 
 
 
        
 
Galletas 
 
Polipropileno algunos 
con laminado  
 
Bajo y 
medio  
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal  
 
Aprox.  
30 x 12 cm 
 
15m2 
 
 
 
 
        
 
Sal 
 
Empaque individual en 
polietileno de baja y 
reempaque en 
polietileno de alta 
 
 
Medio 
 
Individual  
Si 
 
Reempaque  
No 
 
Lateral 
 
 
Lateral y fondo 
 
20 x 10 cm  
 
 
50 x 35 cm 
 
 
12m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Arroz  
 
Polietileno de baja, 
algunos con 
reempaque en alta 
 
Medio  
 
Si 
 
Lateral y fondo 
 
Diversos  
 
37.5m2 
 
 
 
 
        
 
Pastas 
 
Polipropileno  
 
Medio  
 
Si  
 
Transversal y 
longitudinal  
 
Oscila entre  
8 x 25 cm y  
15 x 15 cm  
 
 
18m2 
 
 
 
 
        
 
Harina  
 
Polietileno de baja y 
un 30% en alta 
 
Medio 
 
Si  
 
Los de PB en 
lateral  
 
Los PA en 
transversal y 
longitudinal  
 
 
Aprox. 
25 x15 cm 
 
 
 
15m2 
 
 
 
 
        
 
Grano 
 
Polietileno de alta y 
baja  
 
Bajo a alto 
según peso 
 
Si 
 
Lateral  
 
Varios tamaños 
 
22.5m2 
 
 
 
 
        
221 
PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Condimentos: 
Canela, ajo, 
cebolla, color, 
etc. 
 
Polipropileno  
 
Medio  
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal  
 
Oscila  
8 x 12 cm y  
8 x 20 cm 
 
4.5m2 
 
 
 
 
        
 
Guantes de 
loza 
 
 
Polipropileno  
 
 
Bajo 
 
Si 
 
Lateral  
 
Aprox. 
12 x 30 cm 
 
2.7m2 
 
 
 
 
 
        
 
Jabón en 
polvo  
 
Polietileno de alta 
 
Bajo a alto 
según peso 
 
Si 
 
Lateral y fondo  
 
Varios tamaños 
 
15m2 
 
 
 
 
        
 
Esponjas y 
paños 
multiusos  
 
Polipropileno  
 
Bajo  
 
Si 
 
Lateral  
Tamaños de: 
5 x 12 cm 
12 x 20 cm 
20 x 20 cm 
 
2.25m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Líquido  
(Agua, leche) 
    
 
Reempaque de 
polietileno de alta, 
empaque individual 
tricapa 
 
Medio  
 
Individual  
Si 
Reempaque 
No 
 
Lateral y fondo  
 
Individual  
Aprox.  
14 x 20 cm 
Reempaque  
60 x 30 cm 
 
12m2 
 
 
 
 
 
        
 
Cereales  
 
Empaque polipropileno 
 
Medio 
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
Oscila entre 
17 x 17 cm y  
20 x 25 cm  
 
1.5m2 
 
 
 
 
 
        
 
Azúcar 
 
Polietileno de alta en  
empaque y reempaque  
 
Medio  
 
Si 
 
Lateral  
 
Aprox. 
17 x 25 cm 
 
4m2 
 
 
 
 
 
 
        
 
Avena 
 
Polietileno de baja y 
polipropileno  
 
Medio 
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
Aprox.  
14 x 20 cm 
 
3.75m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Chocolates 
 
Polipropileno con 
laminado  
 
Medio 
 
Si 
 
Transversal y 
longitudinal 
 
Aprox.  
12 x 25 cm 
 
9m2 
 
 
 
 
        
 
Ponqués y 
tortas 
 
Reempaque en 
polietileno de baja 
 
Medio  
 
No 
 
Lateral y algunos 
con fondo  
 
Tamaños de: 
20 x 12 cm 
25 x 25 cm 
30 x 30 cm 
 
 
5m2  
 
 
 
 
        
 
Pan 
 
Polietileno de baja, en 
un 10% son 
polipropileno  
 
Medio  
 
Si 
 
Lateral y fondo  
 
Oscila entre  
35 x 15 cm y  
30 x 20 cm 
 
7.5m2 
 
 
 
 
 
        
 
Papa 
sabanera 
 
Polietileno de baja 
 
Alto 
 
Si 
 
Lateral y fondo 
 
Aprox.  
25 x 30 cm 
 
8m2 
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PRODUCTO MATERIAL CALIBRE IMPRESIÓN SELLADO TAMAÑO AREA APROX  LOCALIZACIÓN EN EL ALMACEN 
 
Plátano  
 
Polietileno de baja  
 
Medio  
 
No  
 
Lateral  
 
Aprox.  
25 x 30 cm 
 
6m2 
 
 
 
 
        
 
 Manzanas 
 
Polietileno de alta 
 
Bajo  
 
No 
 
Lateral 
 
Aprox.  
30 x 30 cm 
 
6m2 
 
 
 
 
        
 
Azúcar 
 
Polietileno de alta 
 
Baja  
 
Si  
 
Lateral y fondo 
 
Oscila entre 
25 x 30 cm 
30 x 40 cm 
 
15m2 
 
 
 
 
        
 
Desechables 
50% vasos  
35% platos 
15% cucharas  
 
Polietileno de baja y 
polipropileno  
 
Baja  
 
Si 
 
Lateral y algunos 
con fondo  
 
Tamaños de: 
18 x 18 cm 
10 x 25 cm 
 
 
7.5m2 
 
 
 
 
        
Fuente: La autora. 2009   
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Tabla 62.  Resumen supermercado Surtimax  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
A nc ho Alt o Áre a P E AD P EB D P P P P  co n Lam inad o
1 C in ta de  en m a scar ar  1 0 .3 0.3 D or sal X
2 To all as  hi gié nica s 3 2 .5 7.5 C re spi X
3 A bso rb en te  pa ra  in co ntine nc ia 1.2 2 .5 3 C re spi X
4 D u lces  3 2 .5 7.5 D or sal X
5 P añ ale s 6 2 .5 1 5 C re spi X X
2 3 6
3 2 .5 7.5 X X
7 G al letas 6 2 .5 1 5 D or sal X X
8 S al 3 4 1 2 Cr esp i X X
9 A rro z  1 5 2 .5 37 .5 Cr esp i X
10 P astas 9 2 1 8 D or sal X
11 H a rin a 6 2 .5 1 5 Cr esp i y d orsa l 30 % X X
12 G ra no  9 2 .5 22 .5 Cr esp i X X
13 C o nd ime nto s 3 1 .5 4.5 D or sal X
14 G ua nte s  d e lo za 1.5 1 .8 2.7 Cr esp i X
15 Ja bó n en  po lvo 6 2 .5 1 5 Cr esp i X
16 E sp on jas y paños mu l tius os 1.5 1 .5 2.2 5 Cr esp i X
17 L íq uid o s 6 2 1 2 Cr esp i X X
18 C e re ale s 1 1 .5 1.5 D or sal X
19 A zú car 2 2 4 C re spi X
20 A ven a 1.5 2 .5 3.7 5 D or sal X
21 C h oco late 6 1 .5 9 D or sal X X
22 P on qu és y  to rtas  2.5 2 5 Cr esp i X
23 P an  3 2 .5 7.5 Cr esp i X X
24 P ap a sab a ne ra 2 4 8 Cr esp i X
25 P láta no  2 3 6 Cr esp i X
26 M a nza na s 2 3 6 Cr esp i X
27 A zú car 6 2 .5 1 5 Cr esp i X
28 D es echa bles  3 2 .5 7.5 Cr esp i X X
2 76 .5 To ta l 10 14 1 2 2
M at erial 
P asa bo cas6 C resp i y  d or sal
N° PR O DU C TO  
E S TA NT E S M áquina  a  util izar  
( Se lla dora)
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Al igual como los anterior supermercados se encuentra gran variedad de 
secciones que utilizan empaques plásticos con las características buscadas, 
teniendo en cuenta esto, se estima que el área de exhibición total ocupada en 
Surtimax es de aproximadamente 907.1 m2 y el área de los productos con 
empaque plástico 276.2m2, es decir, que la participación es de un 30.4 % en este 
almacén.  En la gráfica -41- se observa el porcentaje de las secciones con mayor 
participación dentro de los empaques plásticos, en la gráfica -42- se muestra el 
porcentaje en los materiales más utilizados y en la gráfica -43- se detalla de este 
mercado cual sería la máquina que tendría mayor participación según su utilidad.  
 
             Gráfica 41. Participación en Surtimax   
0,00% 5,00% 10,00% 15,00%
Cinta de enmascarar 
Cereales
Esponjas y paños multiusos
Guantes de loza
Absorbente para incontigencia 
Avena
Azucar
Condimentos 
Ponques y tortas 
Platano 
Manzanas
Toallas Higienicas
Dulces 
Pan 
Desechables 
Papa sabanera 
Chocolate
Sal
Leche 
Pasabocas
Pañales
Galletas
Harina 
Jabón en polvo 
Azucar
Pastas
Grano 
Arroz 
0,11%
0,54%
0,81%
0,98%
1,08%
1,36%
1,45%
1,63%
1,81%
2,17%
2,17%
2,71%
2,71%
2,71%
2,71%
2,89%
3,25%
4,34%
4,34%
4,88%
5,42%
5,42%
5,42%
5,42%
5,42%
6,51%
8,14%
13,56%
 
      Fuente: La autora. 2009 
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    Gráfica 42. Material de empaque   
68,2%
21,5%
10,3%
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Dorsal
Crespi y dorsal 
Participación para maquinaría 
 
     Fuente: La autora. 2009 
 
     Gráfica 43. Participación para maquinaria                
37%
32%
26%
5%
PEBD
PP
PEAD
PP con Laminado
Material de empaque 
 
    Fuente: La autora. 2009 
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Con este estudio se pretende examinar los segmentos que existen en el mercado 
enfocado a los alimentos como se explicó anteriormente, los de mayor y menor 
participación, para analizar y definir cual será el segmento objeto para reactivar 
cada una de las máquinas, ya que el selle no es igual en ambas, hay que tener 
presente que la Máquina Crespi sella de manera lateral y de fondo hasta un ancho 
de un (1) metro y la Máquina Dorsal sella de forma longitudinal y transversal hasta 
30 cm de ancho, por consiguiente, esta información debe ser evaluada 
rigurosamente para establecer los segmentos a profundizar de cada una.  
 
Dentro de la información acopiada se tiene una cantidad de 32 segmentos que 
utilizan un empaque de acuerdo a la producción de las selladoras y el material que 
proporciona la empresa a sus clientes con sus diversos calibres, ya sea en las 
extrusoras con el polietileno de baja o compra de materia prima en película de 
plástico como en el caso del polietileno de alta y el polipropileno. Según los datos 
anteriores en estos segmentos se puede ver que el material con mayor 
participación dentro del empaque de interés es el polietileno de baja con un 
41.51% dentro la información de los supermercados, lo cual es bastante 
provechoso para la empresa ya que este se produce en la misma y puede incurrir 
en menores costos de producción, esto se refleja en la tabla -63- y se puede 
visualizar en la gráfica -44-. 
 
Tabla 63.  Resumen supermercados 
MATERIAL           
SUPERMERCADO
COLSUBSIDIO OLÍMPICA SURTIMAX
PROMEDIO DE 
TOTAL
Polietileno de Alta (PEAD) 21,74% 5,71% 26,32% 17,92%
Polietileno de Baja (PEBD) 39,13% 48,57% 36,84% 41,51%
Polipropileno  (PP) 21,74% 34,29% 31,58% 29,20%
Polipropileno  con Laminado 17,39% 11,43% 5,26% 11,36%
 
Fuente: La autora. 2009 
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  Gráfica 44. Participación total de materiales en los supermercados 
17.92%
41.51%
29.20%
11.36% Polietileno de alta (PEAD)
Polietileno de baja (PEBD)
Polipropileno  (PP)
Polipropileno  con 
laminado 
 
   Fuente: La autora. 2009 
 
Otra parte fundamental que proporciona este estudio es el porcentaje de 
participación de los segmentos hallados en los tres supermercados, donde se 
puede encontrar un horizonte o guía para seleccionar de manera adecuada el 
segmento objeto para cada máquina, teniendo en cuenta de manera conjunta las 
medidas de los empaques encontrados en las estanterías, los diversos calibres 
utilizados según el peso o contenido del empaque, la forma, el tipo de impresión 
que requiere y la facilidad de encontrar varias microempresas en el segmento que 
se escoja, para así tener mayor oportunidad de entrada al mercado según el 
producto que vaya a ser empacado. A continuación se muestra la matriz resumen 
de la información de los supermercados.  
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Tabla 64.  Información de segmentos  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
Área (m
2
) Participación Área (m
2
) Participación Área (m
2
) Participación 
1 Absorbente para incontinencia 3,0 1,10% 3,0 1,10%
2 Arroz 22,5 12,70% 37,5 13,60% 60,0 13,15%
3 Avena 3,8 1,40% 3,8 1,40%
4 Azúcar 5,0 4,20% 6,0 3,40% 19,0 6,80% 30,0 4,80%
5 Cereales 1,4 0,80% 1,5 0,50% 2,9 0,65%
6 Chocolate 2,3 1,90% 1,8 1,00% 9,0 3,30% 13,1 2,07%
7 Cinta de enmascarar 0,3 0,10% 0,3 0,10%
8 Condimentos 1,8 1,00% 4,5 1,60% 6,3 1,30%
9 Desechables 7,5 6,30% 3,0 1,70% 7,5 2,70% 18,0 3,57%
10 Dulces 7,5 4,20% 7,5 2,70% 15,0 3,45%
11 Esponjas y paños multiusos 6,0 3,40% 2,3 0,80% 8,3 2,10%
12 Galletas 7,5 6,30% 18,8 10,70% 15,0 5,40% 41,3 7,47%
13 Grano 5,0 4,20% 15,0 8,50% 22,5 8,10% 42,5 6,93%
14 Guantes de aseo 5,0 4,20% 2,4 1,30% 2,7 1,00% 10,1 2,17%
15 Harina 2,4 1,40% 15,0 5,40% 17,4 3,40%
16 Jabón en polvo 13,2 11,00% 15,0 8,50% 15,0 5,40% 43,2 8,30%
17 Líquidos 14,0 11,70% 12,0 6,80% 12,0 4,30% 38,0 7,60%
18 Lechuga 1,0 0,60% 1,0 0,60%
19 Maní casero 2,2 1,80% 0,1 0,10% 2,3 0,95%
20 Maní procesado 1,8 1,00% 1,8 1,00%
21 Manzanas 6,0 2,20% 6,0 2,20%
22 Mechas de trapero 1,4 0,80% 1,4 0,80%
23 Pan 10,0 8,30% 8,8 5,00% 7,5 2,70% 26,3 5,33%
24 Pañales 12,5 10,40% 17,5 9,90% 15,0 5,40% 45,0 8,57%
25 Papa sabanera 6,4 5,30% 3,0 1,70% 8,0 2,90% 17,4 3,30%
26 Pasabocas 15,0 12,50% 11,3 6,40% 13,5 4,90% 39,8 7,93%
27 Pastas 12,5 10,40% 8,4 4,80% 18,0 6,50% 38,9 7,23%
28 Plátano 6,0 2,20% 6,0 2,20%
29 Ponqués 1,5 1,30% 2,4 1,40% 5,0 1,80% 8,9 1,50%
30 Sal 12,0 4,30% 12,0 4,30%
31 Toallas Higiénicas 5,2 5,50% 7,5 2,70% 12,7 4,10%
32 Velas 0,5 0,40% 0,5 0,40%
N°
Área Total 
Participación 
promedio 
COLSUBSIDIO 
PRODUCTO                       
SUPERMERCADO                                                   OLÍMPICA SURTIMAX
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De esta manera se puede visualizar en la siguiente gráfica cuales son los 
segmentos de mayor y menor participación según este estudio.  
 
           Gráfica 45. Participación de segmentos 
0,00% 2,00% 4,00% 6,00% 8,00% 10,00% 12,00% 14,00%
Cinta de enmascarar 
Velas 
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Cereales
Mechas de trapero
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Maní procesado
Absorbente para incontinencia 
Condimentos
Avena
Ponqués
Chocolate
Esponjas y paños multiusos
Guantes de aseo
Manzanas
Plátano 
Papa sabanera
Harina
Dulces
Desechables 
Toallas Higiénicas
Sal
Azúcar
Pan 
Grano
Pastas
Galletas
Líquidos 
Pasabocas
Jabón en polvo 
Pañales
Arroz
0,10%
0,40%
0,60%
0,65%
0,80%
0,95%
1,00%
1,10%
1,30%
1,40%
1,50%
2,07%
2,10%
2,17%
2,20%
2,20%
3,30%
3,40%
3,45%
3,57%
4,10%
4,30%
4,80%
5,33%
6,93%
7,23%
7,47%
7,60%
7,93%
8,30%
8,57%
13,15%
PARTICIPACIÓN POR SEGMENTO 
 
          Fuente: La autora. 2009 
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Dentro de estos segmentos se tiene en cuenta el tipo de selle de cada máquina, 
para tal fin serán divididos por Máquina Crespi, Máquina Dorsal o Selle lateral y 
longitudinal ya que el producto puede llevar cualquier de los dos selles o porque 
tiene un empaque individual de un tipo y un reempaque del otro como se presenta 
en la tabla -65-.  
 
Tabla 65.  División de segmentos por máquina  
Producto Participación Producto Participación Producto Participación
Arroz 13,15% Galletas 7,47% Pasabocas 7,93%
Pañales 8,57% Pastas 7,23% Harina 3,40%
Jabón en polvo 8,30% Dulces 3,45%
Líquidos 7,60% Chocolate 2,07%
Grano 6,93% Maní procesado 1,00% Condimentos 1,30%
Pan 5,33% Cereales 0,65%
Azúcar 4,80% Cinta de enmascarar 0,10%
Sal 4,30%
Toallas Higiénicas 4,10%
Desechables 3,57%
Papa sabanera 3,30%
Manzanas 2,20%
Plátano 2,20%
Guantes de aseo 2,17%
Ponqués 1,50%
Avena 1,40%
Absorbente para 
incontinencia 1,10%
Maní casero 0,95%
Mechas de trapero 0,80%
Lechuga 0,60%
Velas 0,40%
Esponjas y paños 
multiusos 2,10%
CRESPI DORSAL Selle lateral y longitudinal 
MÁQUINA
 
Fuente: La autora. 2009 
 
Con base en esto, se analiza cual será el segmento objeto apropiado para cada 
una de las máquinas, teniendo en cuenta para esta selección las siguientes 
características: Para la producción de estos productos en algunas ocasiones solo 
se encuentran empresas medianas o grandes, su maquinaria, el costo de 
producción de cada empaque, entre las más destacadas, por ende, no serán 
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escogidas ya que la empresa sabe que tiene mayor entrada al mercado por micros 
o pequeñas empresas para abordar otros segmentos como papelería, ropa, 
publicidad, entre algunos, es por esto que se descartará aquellos productos que 
según las nuevas tecnologías y tendencias hacen que el empaque se selle en 
maquinaria semiautomática y/o automática, es decir, que las productoras o 
proveedores para el empaque poseen máquinas que realizan el proceso de 
sellado y dosificación del producto en una sola etapa, desechando la posibilidad 
de adquirir un proveedor que suministre el empaque;  también se tiene en cuenta 
que para la fabricación del empaque en algunos productos como el empaque de 
pañales, que abarca varias etapas que se deberán cumplir por medio de terceros, 
como en los casos de fuelles y troquelados, lo cual genera mayores costos 
obteniendo un precio que no es competitivo, por último, se descartarán por su 
poca participación en el mercado. Teniendo en cuenta estas características se 
presenta la siguiente tabla para ayuda en la selección de los segmentos para las 
máquinas:  
 
Tabla 66. Selección de segmento  
CRESPI  
Producto Participación 
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Arroz 13,15% X 
  
  
Pañales 8,57% X X X   
Jabón en polvo 8,30% 
 
X 
 
  
Líquidos 7,60% 
   
 X 
Grano 6,93% X X 
 
  
Pan 5,33% 
   
 X 
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Azúcar 4,80% X 
  
  
Sal 4,30% X 
  
  
Toallas 
Higiénicas 4,10% X 
  
  
Desechables 3,57% X 
  
  
Papa sabanera 3,30% 
   
X  
Manzanas 2,20% 
   
X  
Plátano 2,20% 
   
X  
Guantes de aseo 2,17% 
   
X  
Ponqués 1,50% X 
  
  
Avena 1,40% X 
  
  
Absorbente para 
incontinencia 1,10% X 
  
  
Maní casero 0,95% 
   
X  
Mechas de 
trapero 0,80% 
   
X  
Lechuga 0,60% 
   
X  
Velas 0,40% 
   
X  
DORSAL 
Galletas 7,47% X 
  
 
 
Pastas 7,23% X 
  
 
 
Dulces 3,45% X 
  
 
 
Chocolate 2,07% X 
  
 
 
Maní procesado 1,00% X 
  
 
 
Cereales 0,65% 
   
X  
Cinta de 
enmascarar 0,10% 
   
X  
AMBAS MÁQUINAS 
Pasabocas 7,93% 
   
 
X 
Harina 3,40% X 
  
 
 
Esponjas y paños 
multiusos 2,10% 
   
X  
Condimentos 1,30% 
   
X  
Fuente: La autora. 2010 
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Escogido los segmentos objetivos se realizó una búsqueda de micros y pequeñas 
empresas, recogiendo información relevante del los empaques utilizados en sus 
productos, para evaluar en el sí la maquinaria se puede reactivar relacionando el 
comportamiento que tiene la competencia, las fortalezas para competir y cumplir el 
objetivo.  
 
Para investigar dichas características se utiliza una herramienta vital, las 
encuestas, ya que estas facilitan datos estadísticos relevantes para el proyecto, 
también permitirá la toma de decisiones y comprender el comportamiento dentro 
de la industria. Para la elaboración de la encuesta se determina que se quiere 
medir, la población a la cual va ser dirigida, la administración de datos, el formato 
del cuestionario, se establece 16 preguntas cerradas para una mejor tabulación de 
la información adaptado al lenguaje técnico del plástico generando mayor 
aceptabilidad por parte del encuestado. Para la validacion de este instrumento se 
tiene en cuenta si realmente mide las caracteristicas que se pretenden argumentar 
la activación de la maquinaria, es por esto, que se realizó un validacion de 
contenido donde los items elegidos sean indicadores de lo que se pretende medir 
y una validez de constructo donde garantiza que las medidas que resultan de las 
respuestas del cuestionario pueden ser consideradas y utilizadas como medición 
de los que se quiere medir. Teniendo en cuenta lo anterior se divide en tres partes 
fundamentalmente, la primera informativa de las empresas encuestadas, la 
segunda relaciona las características generales del empaque plástico que utilizan 
para introducir su producto y la tercera hace referencia al comportamiento de 
compra, todo lo anterior se diligencia en el formato “Encuesta al consumidor”: 
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Formato. Encuesta al consumidor    
 
kg
Ancho Largo
ENCUESTA 
ESTUDIO DE MERCADO 
EMPAQUE PLÁSTICO ORIENTADO A CONSUMIDORES 
Nombre de la empresa  ________________________________ Fecha
Cargo                                ________________________________ Hora
Edad de la empresa 0 - 5 años        6 - 10 años        10 - 20 años         20 o más años
El empaque de sus productos Compra Produce
¿Cuál es el tamaño del empaque?
Polietileno de baja 
Polietileno de alta
Polipropileno biorientado
Polipropileno Monorientado 
¿Qué calibre tiene el empaque?
¿El empaque tiene impresión? Si No
Lateral 
No va sellado 
¿Qué es lo que más le gusta del producto? Liviano 
Maleable a temp.
Resistencia
Higiénico 
Propiedades de barrera
¿Qué cantidad compran? Entre…
100 kg - 500 kg          500kg - 1 ton         1 ton - 3 ton         3 ton - más 
15 - 30 días         1 - 3 meses         3 - 6 meses          6 - 12 meses
¿Quién fue el motivador de compra? Proveedor Empresa
OBSERVACIONES GENERALES
Diana Ipuz Romero 
Estudiante Ingenieria Industrial 
Sí la respuesta es produce, se da por terminada la encuesta 
¿Cuál es el precio máximo que estaría dispuesto a pagar?
¡ Agradezco su colaboración !
Transversal y longitudinal 
2. COMPRA
¿Cada cuánto tiempo realiza la compra?
¿Cuál es el material del empaque?
¿El empaque esta sellado ?
1. PRODUCTO
OBJETIVO: Establecer las características generales del empaque plástico que utiliza la empresa para sus productos, el
comportamiento de compras de los mismos, obteniendo información que revele la viabilidad de activar máquina
selladora de plástico.
 
Fuente: La autora. 2010. 
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Para llevar a cabo esta encuesta se utilizó el método muestreo aleatorio simple, 
calculando el tamaño de la muestra con la siguiente ecuación: 
( )
2
2 1
m
pxpt
n
−
=
 
Donde: 
n  = Tamaño de la muestra requerido 
t   = Nivel de fiabilidad (valor estándar de 1+%) 
p  = Valor de la proporción  
m = Margen de incertidumbre   
 
( ) ( )( )
( )
162.16
10.0
5.0195.085.1
2
2
≅=
−×
=
n
n
 
 
De acuerdo al tamaño de la muestra encontrado la encuesta fue aplicada a 16 
microempresas dentro de los segmentos de líquidos (Más específicamente de 
agua), el pan y las empresas productoras y comercializadoras de pasabocas, con 
esta información se tienen las siguientes estadísticas relevantes para el proyecto: 
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Edad de las empresas. El comportamiento que se observa dentro de las 
microempresa encuestadas fue con un 75% entre 10 – 20 años desde su 
constitución y el  25% restante entre 6 – 10 años de experiencia.  
 
Gráfica 46. Edad organizacional  
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Fuente. La autora.  2010 
 
Material de empaque. Teniendo en cuenta que para los empaques plásticos los 
materiales con mayor relevancia son el polietileno de baja (PB), polietileno de alta 
(PA), polipropileno monorientado (PPMO) y el polipropileno biorientado (PPBO), la 
conducta dentro de las empresas en relación al material fue de un 44% al utilizar 
empaques de polietileno de baja que tiene la característica de ser uno de los 
empaques más económicos para el consumidor y lo sigue con un 31% el 
polipropileno biorientado que se caracteriza por ser un material óptimo de 
protección de barrera contra la humedad, de esta manera se presenta la gráfica    
-47- donde resume su participación.  
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Gráfica 47. Material del empaque 
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Fuente. La autora. 2010 
 
Impresión de empaque. La conducta que existe entre los consumidores 
encuestados es de tener un empaque impreso con un 87.5%, al manifestar que es 
importante plasmar el logo o diseño característico de la empresa o producto con 
finalidades publicitarias generando mayores ventas y reconocimiento en marca, 
por otra parte, con el 12.5% se encuentra los no impresos pero que tienen la 
característica de ser reempaques, lo cual significa, que recopila un número 
determinado de empaques en uno solo y su preferencia es ser transparentes para 
que el cliente puede visualizar el producto a comprar.  
 
Selle de los empaques. El comportamiento en los empaques observados es un 
selle lateral que en algunas ocasiones también posee selle de fondo, lo cual 
significa que tiene mayor posibilidad de reactivación la Máquina Crespi al ser esta 
útil para estos tipos de selle, por otra parte, no se encuentran microempresas que 
utilicen selle transversal y longitudinal que son características de funcionalidad de 
la Máquina Dorsal, se encuentra un 12.5% de microempresas que solo requieren 
la película de plástico sin importar si solicitan impresión, dando a entender que 
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estás poseen en su mayoría maquinaria automática con dosificador del producto lo 
cual se produce en un solo proceso.  
 
Gráfica 48. Tipo de selle 
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Fuente. La autora. 2010 
 
Gustos en empaque. Para tener un concepto acertado de cuáles son los 
beneficios del plástico que más gustan a los consumidores, se especifica en la 
encuesta cinco aspectos importantes de los empaques, dando mayor valor a la 
propiedad de resistencia con un 38% y en segundo lugar pero también importante 
para los consumidores esta las propiedades de barrera que tienen los plásticos 
conservando mejor el producto con un 25%.  
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Gráfica 49. Propiedades del plástico 
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Fuente. La autora. 2010 
 
Cantidad de compra.  Dentro de las microempresas encuestadas se encuentra un 
buen comportamiento acerca de la cantidad que suelen comprar en empaque 
plástico, teniendo en cuenta que en la industria comúnmente se vende en 
unidades de kilogramo, se determinó rangos para una mejor elección, encontrando 
que el de mayor porcentaje es de 1 a 3 toneladas con un 53%, lo cual beneficia a 
las empresas productoras de este ya que esta cantidad significa un buen precio de 
venta, con un 27% se observa el rango entre 500 kg a 1 tonelada lo cual es una 
buena cantidad de compra, los sigue con un 13% y 7%, de 100 kg a 500 kg y 3 
toneladas en adelante, respectivamente.  
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Gráfica 50. Cantidad de compra 
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Fuente. La autora. 2010 
 
Período de compra. Este se entiende como el lapso entre compra del empaque 
por parte del consumidor, dentro de esto se observa que un 44% realiza la compra 
en lapsos entre 15 a 30 días, un 25% para entre 1 a 6 meses y un 6% para el 
rango de 6 a 12 meses.  
 
Gráfica 51. Período de compra 
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Fuente. La autora. 2010 
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Motivador para la compra. Este punto determina si fue el proveedor o la empresa 
quien buscó el servicio para la producción del empaque. Una vez realizado el 
análisis de determina que la empresa buscó proveedor con un 81.2%, el restante 
tiene un comportamiento inverso.  
 
Precio máximo. Se encuentra la siguiente información acerca de los empaques 
plásticos analizados, esta parte se ampliará posteriormente en el subcapítulo de 
precio realizando una comparación de la competencia con el nivel de precios de la 
empresa.  
 
Tabla 67. Tabulación de precios  
Segmento Material 
Tintas de 
impresión 
Calibre 
TAMAÑO VALOR COMPETENCIA 
Ancho Largo Kilogramo Unidad 
Pan  PA 3 1 30 45 $ 8.300 $ 52,44 
Agua PB 5 4,2 30 40 $ 8.700 $ 205,21 
Pan PB 3 2,4 24 32,5 $ 9.000 $ 78,85 
Agua PB 3 4 25 28 $ 8.700 $ 114,00 
Pan PB 3 2,1 20 26 $ 8.300 $ 42,42 
Empaque ext.  PB 0 1,8 25 32 $ 6.900 $ 46,50 
Empaque ext.   PB 0 5 7,6 60 $ 7.000 $ 74,69 
Empaque ext. PB 4 3 22 44 $ 8.000 $ 108,73 
Pasabocas PPBO 4 0,003 15 25 $ 10.000 $ 22,50 
Pasabocas PPBO 5 0,003 10 12 $ 11.500 $ 8,28 
Pasabocas PPBO 4 0,004 12 25 $ 10.300 $ 24,72 
Empaque ext.   PPMO 6 1 12,5 50 $ 9.600 $ 28,08 
Pasabocas PPMO 4 1,8 28 30 $ 8.200 $ 58,02 
Pasabocas PPMO 5 2 30 40 $ 8.100 $ 90,98 
Fuente. La autora. 2010. 
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Posicionamiento del producto. Empaques y Productos Especiales E.U. será 
percibido por el mercado objeto como una empresa la cual ofrece un producto con 
altos niveles de calidad, comprometidos con el desarrollo y mejoramiento continuo 
de los procesos, todo esto apoyado con un talento humano idóneo y con alta 
tecnología en su maquinaria, contribuyendo con el bienestar de la comunidad y el 
medio ambiente, buscando la satisfacción del cliente y fidelidad con la 
organización. 
 
Tabla 68. Posicionamiento de los principales competidores 
FABRICANTE EMPAQUE POSICIONAMIENTO 
Monplast Ltda 
Sus productos son procesador en extrusoras de alta tecnología, la 
cual garantiza que el producto terminado cumpla con las 
características y especificaciones requeridas. 
 
El proceso se realiza utilizando materias primas originales lo que 
garantiza resistencia y durabilidad en cada uno de sus productos. 
Plásticos Herson Ltda 
Desarrollo del recurso humano  
Constancia  
El servicio  
La calidad 
La adaptación al cambio 
La tecnología  
La innovación 
Lili Plast Ltda 
Óptima calidad 
Equipo humano idóneo 
Proveedores competentes 
Infraestructura adecuada 
Procesos enfocados al mejoramiento continuo 
Herpaty Ltda 
Basado en modernos enfoques de calidad, gerencia y tecnología. 
 
Incorpora en sus productos tecnología TDPA, la cual permite su 
rápida degradación. 
 
Dan prioridad al diseño del empaque conociendo la necesidad del 
cliente. 
Devi-plast Ltda Estar a la vanguardia de la tecnología. Calidad, cumplimiento y buen servicio. 
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Plásticos Monclat Ltda 
Comprometida con el medio ambiente con empaques 
biodegradables. 
 
Con política en liderazgo a nivel de calidad, respuesta inmediata a 
los requisitos y necesidades del cliente. 
 
Productos de alta tecnología, conciencia ambiental y 
responsabilidad social. 
Fuente: Información de página web de cada uno de los competidores. 2009 
 
2.4.3 Marketing táctico. 
 
2.4.3.1 Producto: Historia del plástico. El primer plástico se origina como resultado 
de un concurso realizado en 1860 en los Estados Unidos, cuando se ofrecieron 
10.000 dólares a quien produjera un sustituto del marfil (Cuyas reservas se 
agotaban) para la fabricación de bolas de billar. Ganó el premio John Hyatt, quien 
inventó un tipo de plástico al que llamó celuloide. El celuloide se fabricaba 
disolviendo celulosa, un hidrato de carbono obtenido de las plantas, en una 
solución de alcanfor y etanol. Con él se empezaron a fabricar distintos objetos 
como mangos de cuchillo, armazones de lentes y película cinematográfica. Sin el 
celuloide no hubiera podido iniciarse la industria cinematográfica a fines del siglo 
XIX. El celuloide puede ser ablandado repetidamente y moldeado de nuevo 
mediante calor, por lo que recibe el calificativo de termoplástico. 38 
 
En 1907 Leo Baekeland inventó la baquelita, el primer plástico calificado como 
termofijo o termoestable: Plásticos que puede ser fundidos y moldeados mientras 
                                            
 
38
 ORUS ASSO,Felix. Materiales de construcción.. Madrid. Editorial Dossat S.A. 1981. 
Enciclopedia Barsa. Tomo XII , XIV,I. Buenos Aires – Argentina. 1973. 
246 
están calientes, pero que no pueden ser ablandados por el calor y moldeados de 
nuevo una vez que han fraguado. La baquelita es aislante y resistente al agua, a 
los ácidos y al calor moderado. Debido a estas características se extendió 
rápidamente a numerosos objetos de uso doméstico y componentes eléctricos de 
uso general. Los resultados alcanzados por los primeros plásticos incentivó a los 
químicos y a la industria a buscar otras moléculas sencillas que pudieran 
enlazarse para crear polímeros. En la década del 30, químicos ingleses 
descubrieron que el gas etileno polimerizaba bajo la acción del calor y la presión, 
formando un termoplástico al que llamaron polietileno (PE). Hacia los años 50 
aparece el polipropileno (PP).  
 
Al reemplazar en el etileno un átomo de hidrógeno por uno de cloruro se produjo el 
cloruro de polivinilo (PVC), un plástico duro y resistente al fuego, especialmente 
adecuado para cañerías de todo tipo. Al agregarles diversos aditivos se logra un 
material más blando, sustitutivo del caucho, comúnmente usado para ropa 
impermeable, manteles, cortinas y juguetes. Un plástico parecido al PVC es el 
politetrafluoretileno (PTFE), conocido popularmente como teflón y usado para 
rodillos y sartenes antiadherentes. Otro de los plásticos desarrollados en los años 
30 en Alemania fue el poliestireno (PS), un material muy transparente 
comúnmente utilizado para vasos, potes y hueveras. El poliestireno expandido 
(EPS), una espuma blanca y rígida, es usado básicamente para embalaje y 
aislante térmico.  
 
También en los años 30 se crea la primera fibra artificial, el nylon. Su descubridor 
fue el químico Walace Carothers, que trabajaba para la empresa Du Pont. 
Descubrió que dos sustancias químicas como el hexametilendiamina y ácido 
adípico podían formar un polímero que bombeado a través de agujeros y estirados 
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podían formar hilos que podían tejerse. Su primer uso fue la fabricación de 
paracaídas para las fuerzas armadas estadounidenses durante la Segunda Guerra 
Mundial, extendiéndose rápidamente a la industria textil en la fabricación de 
medias y otros tejidos combinados con algodón o lana. Al nylon le siguieron otras 
fibras sintéticas como por ejemplo el orlón y el acrilán. En la presente década, 
principalmente en lo que tiene que ver con el envasado en botellas y frascos, se 
ha desarrollado vertiginosamente el uso del tereftalato de polietileno (PET), 
material que viene desplazando al vidrio y al PVC en el mercado de envases. 39 
 
Ciclo de vida. Es una costumbre utilizar los plásticos que a veces no se es 
consciente de que el objeto que se está utilizando es de este material. Los 
plásticos han modificado nuestra forma de vivir y trabajar. Además de las bolsas 
de basura o los envases donde se guarda los alimentos, las prendas de vestir, 
ciertos materiales que se utilizan en cirugía, los equipos de las tecnologías de la 
información, algunos componentes de los automóviles y de las comunicaciones, 
entre otros, también se elaboran con este material. Es por esto que se explicará a 
continuación el ciclo de vida del plástico enfocado a los empaques o bolsas 
utilizadas en el mercado industrial y comercial, mostrando en primer lugar una 
figura donde representa gráficamente el ciclo de vida del producto. 
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          Figura 47. Ciclo de vida del producto 
 
          Fuente: Información de la página web www. sistemas.itlp.edu.mx. 2009 
 
Extrusión. Una vez que los detalles de la bolsa están totalmente definidos con el 
cliente, el pedido pasa a extrusión, primer paso en la cadena de transformación 
del pellet de polietileno en una bolsa o film de plástico. El personal de extrusión 
estudia el pedido y programa las máquinas (Extrusoras) con los parámetros 
exclusivos para ese pedido en particular. Una vez programada la extrusora, se 
comprueban las mezclas de material y aditivos necesarios para conformar el 
pedido: Alta o baja densidad, con o sin polietileno lineal, con o sin pigmento de 
color, etc. El pellet de polietileno es transparente, por lo que es necesario añadirle 
pigmento para conseguir el color deseado en el material. El pigmento se mezcla 
en las tolvas de las extrusoras. Se añadirá uno u otro pigmento dependiendo del 
color que se desee.  
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El pellet y el pigmento se calientan a temperaturas cercanas a su punto de fusión, 
con lo que se vuelven inestables y se pueden moldear con facilidad. El material 
alcanza la temperatura de fusión al llegar a una hilera circular. Esta hilera moldea 
el material en forma de tubo, el cual es sometido de forma simultánea a un tiraje 
vertical y un proceso de soplado en sentido transversal, creando un auténtico 
globo de plástico. Mediante una gradación en la temperatura de fusión, el soplado 
y el tiraje vertical se van conformando las características particulares del pedido: 
Galga, tamaño, resistencia, etc.  
 
El material fundido que asciende debido a las fuerzas a las que es sometido y que 
luego se convierte en un globo, se va enfriando progresivamente y va volviendo a 
su temperatura normal y estable. Según se va enfriando se va recogiendo en 
forma de bobina, lo que conforma un rollo de película tubular. En muchas 
ocasiones, la bobina de película de plástico es tratada con una descarga eléctrica 
que oxida la superficie del plástico y que facilita la adherencia de las tintas en el 
material. Básicamente, se trata de abrir con las descargas eléctricas unos poros 
en la superficie de la bolsa para que la tinta quede bien impregnada y anclada en 
el proceso de impresión. El proceso se termina en esta etapa para algunos 
productos que se transforman. Para los productos que lleven algún tipo de 
impresión, tales como una bolsa camiseta impresa o el símil papel impreso, el 
siguiente proceso es la impresión, de lo contrario, los productos que no vayan a 
ser impresos pasan directamente a selle.  
 
Impresión. Las bobinas con el material proveniente de extrusión se introducen en 
un extremo de las rotativas flexográficas y se hace pasar la película de polietileno 
por unos rodillos y tinteros hasta que llegan al otro extremo con la tinta seca. Este 
proceso puede parecer muy sencillo en un principio pero es uno de los más 
complicados, una ligera variación en las proporciones de las tintas, en la velocidad 
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o en el tiempo de secado puede provocar que la impresión deseada sea 
totalmente distinta a la resultante. De la misma forma, los clichés con el diseño a 
imprimir en la bolsa han de estar perfectamente sincronizados para que el dibujo 
y/o el texto no salgan descuadrados en la impresión final.  
 
El procedimiento termina aquí para productos tales como polietileno retráctil 
impreso o láminas en bobinas impresas. Se pesan, se embalan y pasan al 
almacén para ser posteriormente servidos a los clientes. El resto de los productos 
pasan a selle.  
 
Sellado. Una vez que las bobinas impresas o no impresas llegan a corte, lo 
primero que se hace es programar la selladora con los parámetros necesarios 
para darle la forma que se desee, se ajustan el ancho del producto, el alto, las 
medidas del fuelle (Sí procede), la altura y ancho de las asas (Sí procede), etc.  
Posteriormente, se procede a dividir el film de forma transversal o longitudinal 
mediante una cuchilla y unos cabezales que cortan y sueldan la base y la cabeza 
de las bolsas. La misma selladora va cortando y sellando X bolsas (Según cliente), 
las bolsas son depositadas sobre una cinta transportadora que acerca las bolsas a 
un operario.  
 
Durante todo el proceso de extrusión, impresión y selle se siguen unos controles 
de calidad para comprobar que el producto es conforme con los deseos del cliente 
y con los estándares de calidad. En caso negativo, el producto es retirado de la 
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cadena de producción y reciclado en su totalidad para volver a reutilizarlo en una 
empresa especializada.40 
 
Empaque y transporte. En los casos en que la película de polietileno no va 
impresa, ni sellada, estas deben ser pesadas y embaladas correctamente para 
protegerlas de golpes y polvo en el transporte. Las bolsas que salen de la 
selladora se introducen en fundas o sacos para su embalaje. Los fardos con las 
bolsas son estibados y pasan a zona de producto terminado para ser entregados 
al cliente según las especificaciones acordadas con el mismo.   
 
Consumidor primario y secundario. El consumidor primario en el ciclo de vida de la 
bolsa plástica es toda empresa la cual requiera proteger, embalar, transportar casi 
cualquier tipo de productos. Utilizando polietileno de alta, baja y en algunos casos 
lineal con diversos espesores en sus empaques. Y el consumidor secundario es 
todo individuo el cual recibe o compra estos productos empacados de acuerdo a 
sus características. 
 
Desecho y reciclaje. El primer paso para el reciclado es hacer recopilación del 
material, luego se selecciona los plásticos para ello se debe separa los residuos 
plásticos del resto de la basura y depositarlos en el contenedor. Posteriormente se 
clasifican según los colores y se procede a su lavado y compactado. Una vez 
recogido y almacenado el plástico se procede a clasificarlo según su composición, 
este proceso se lleva a cabo en la planta de reciclaje según las diferentes 
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 ¿Cómo se hace una bolsa de plástico? [Online]. Avalaible from internet: www.taringa.net 2009 
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características físicas de los plásticos. Se puede realizar de dos maneras: 
Reciclaje mecánico o químico. 
 
        Figura 48. Reciclado químico y mecánico  
 
             Fuente: Información de la página web www.tierra.org. 2009 
 
 
Reciclado mecánico. El plástico recuperado, convenientemente prensado y 
embalado, llega a la planta de reciclado donde comienza la etapa de regenerado 
del material: 
 
- Triturado 
- Lavado purificación 
- Extrusión 
- Granceado (Aditivación conveniente) 
 
Solamente se pueden reciclar mecánicamente los termoplásticos, son plásticos 
que cuando son sometidos a calor se reblandecen y fluyen por tanto son 
moldeables por el calor cuantas veces se quiera sin que sufran alteración química 
irreversible. Al enfriarse vuelve a ser sólido. Tienen estructuras lineales o poco 
ramificadas. Son flexibles y resistentes. Son más fáciles de reciclar los polietileno 
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de alta densidad (PEAD), polipropileno(PP), polietileno tereftalato (PET) y el 
poliestireno (PS). 
 
 
Reciclado químico. Los envases se descomponen por procesos químicos en 
componentes sencillos que pueden ser utilizados como materias primas para 
obtener otros productos: Aceite, grasas, monómeros, etc. El reciclado químico 
puede efectuarse por medio de diversas técnicas: Pirolisis, hidrogenación, 
gasificación y tratamiento con disolventes.41 
 
Ventajas del reciclado del plástico 
• Ahorro de materias primas y energía. 
• Reduce cantidad de residuos al tratar por otro sistema. 
• Disminuye el impacto ambiental o alteración del paisaje que suponen los 
plásticos desperdigados por el suelo 
 
De manera general se presenta un cuadro claro, especificando las aplicaciones de 
reciclar los diferentes tipos de plástico: 
 
 
 
 
 
                                            
 
41
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Figura 49.  Usos de los termoplásticos después del reciclado 
 
Fuente: Información de la página web www.tierra.org. 2009 
 
Materia Prima. Cualquier tipo de bolsa plástica o cualquier otro producto plástico 
que se produzca se obtienen a partir del petróleo. Es en refinerías especializadas 
donde se purifica el petróleo hasta llegar a convertirlo en un gas, el etileno. Este 
gas es posteriormente polimerizado y solidificado hasta crear lo que se llama 
polietileno (Polímero de etileno). El polietileno se corta en pequeños granos como 
los de arroz (Llamado genéricamente pellets) y normalmente se introducen en 
sacos de 25 kilos. Posteriormente es servido a las fábricas de bolsas u otros 
materiales (Cables, menaje del hogar, etc.) que lo utilizan como materia base de 
transformación.  
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Dentro del polietileno existen numerosos grupos y variaciones que hacen que se 
amolden mejor a las aplicaciones anteriormente descritas. Los dos grandes grupos 
que se utilizan y que mejor se amoldan a la producción de las bolsas de plástico 
son los de alta y el de baja densidad, así como la densidad lineal. Dentro de estos 
grupos, existen además otras variaciones y múltiples referencias que permiten 
resaltar aspectos deseados en las bolsas (Mayor o menor brillo, resistencia, tacto, 
facilidad de apertura, etc.) Una vez que llega el pellet de polietileno a las 
instalaciones, se siguen una serie de pasos en la transformación. Los más 
importantes son tres: La extrusión, la impresión y sellado.42  
 
Características de la bolsa plástica. La bolsa de plástico es un objeto cotidiano 
utilizado para transportar pequeñas cantidades de mercancías. Introducidas en los 
años 1970, las bolsas de plástico rápidamente se hicieron muy populares, 
especialmente a través de su distribución gratuita en supermercados y otras 
tiendas. También son una de las formas más comunes de acondicionamiento de la 
basura doméstica y, a través de su decoración con los símbolos de las marcas, 
constituyen una forma barata de publicidad para las tiendas que las distribuyen. 
Las bolsas de plástico pueden estar hechas de polietileno de baja densidad, 
polietileno lineal, polietileno de alta densidad o de polipropileno, polímeros de 
plástico no biodegradable, con espesor variable entre 18 y 30 micrómetros. 
Anualmente, circulan en todo el mundo entre 500 mil millones y un billón de estos 
objetos. Existen diferentes tipos de bolsas de plástico según su función: Si es 
transportar mercancías desde un supermercado por ejemplo, se denomina bolsa 
de tipo camiseta, por la forma de las asas, es una bolsa económica y con poco 
material, hecha de polietileno de alta densidad, que puede transportar 
regularmente 12 kilos de víveres. Otro tipo de bolsa de plástico puede ser una 
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bolsa donde se envasan alimentos altamente higroscópicos, como harina, galletas 
o pasta, que es una laminación de Polipropileno que permite protegerlas de la 
humedad. Otros tipos de bolsa protegen de la acción del oxígeno en los alimentos 
altamente sensibles, como la carne roja, alimentos con alto contenido de grasas, 
etc. Hay bolsas de plástico que contienen líquidos, ya sean bebidas, leche, hasta 
productos como mayonesa, mermeladas, jarabes para refresco, zumo fresco de 
fruta, vinos, huevo líquido, salsas para food service, etc., con la tecnología del 
Bag-in-Box. Otro tipo de bolsa de plástico se utiliza por ejemplo para formar bultos 
de azúcar, papas, etc., hasta de 50 kilos, y facilitan su protección y transporte a 
otros mercados. Existen bolsas de plástico especiales para cocer dentro de ellas 
los alimentos, denominadas en inglés boil-in-bag, donde se envasa el alimento 
crudo o semicocido, por ejemplo leche para hacer un queso, jamones, mortadelas 
y arroz. Existen también bolsas de plástico adecuadas para proteger alimentos 
empacados al vacío. 
 
En general el proceso de fabricación de una bolsa de plástico incluye la extrusión 
de la resina, ya sea por método de soplado o por medio de un dado; la impresión 
puede ser por el método de flexográfica o de rotograbado (También 
huecograbado), puede haber un proceso de barnizado o laminación con otra capa 
de plástico, y finalmente el proceso de soldado o sellado por medio de calor y 
presión. 43 
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Beneficios para el consumidor. Los beneficios más sobresalientes de los 
empaques plásticos para los consumidores son los siguientes:44 
• Inertes.  Los plásticos son químicamente inertes, lo que permite envasar con 
absoluta seguridad medicamentos, alimentos y bebidas como agua, lácteos, 
gaseosas, hortalizas, frutas, fiambres, carnes, pescados, productos de 
conserva, etc. O en el campo de la salud: Vacunas, remedios, vitaminas, 
sangre, suero, plasma, etc. 
• Livianos. Sin dejar de contener el mismo volumen y peso de un determinado 
producto, el packaging plástico es cada vez más liviano gracias al desarrollo de 
nuevos diseños. En comparación con otros materiales es más fácil de manipular 
por parte del consumidor, que puede transportar más con menos esfuerzo 
físico. Esta característica de liviandad también tiene su ventaja a la hora de 
distribuir los alimentos en los negocios y supermercados: Se necesitan menos 
camiones para el transporte del producto que en caso de estar envasados en 
otro material, esto significa menos uso de combustible, con lo que se disminuye 
la polución ambiental.  
• Maleabilidad a bajas temperaturas. Las diferentes formas de los envases 
plásticos pueden ser obtenidas trabajando sin grandes fuentes de calor, lo que 
da como resultado un ahorro de energía. 
• Irrompibles. Los envases plásticos son prácticamente irrompibles, lo que evita 
derrames o daños en los productos alimenticios. Esta cualidad es 
especialmente importante para el envasado de bebidas carbonatadas 
(Gaseosas).  
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• Versatilidad. Los envases plásticos pueden ser rígidos o flexibles según las 
necesidades del productor. Se adaptan fácilmente a la forma del alimento, 
ofreciendo la máxima protección con mínimo material. Los envases plásticos 
pueden ser absolutamente transparentes o ser presentados en atractivos 
colores. 
• Higiénicos. Permitiendo que el consumidor vea el producto, su color, frescura, 
composición sin necesidad de tocarlo, evitando deterioros y cumpliendo con las 
reglas de higiene, lo que significa cortar la cadena de transmisión de 
microorganismos responsables de enfermedades que se contagian por vía oral 
a través de los alimentos.  
• Propiedades de barrera. Utilizando distintas resinas y aditivos se logran 
diferentes tipos de barrera, consiguiendo por ejemplo, que el oxígeno entre pero 
que no salga la humedad, o viceversa, o que sea absolutamente hermético. Un 
ejemplo de esto es el packaging de la carne, que al adherirse a ésta impide la 
entrada de oxigeno y humedad, lo cual evita su degradación y la preserva por 
más tiempo.  
• Buena relación costo-beneficio. Los plásticos son económicamente más 
convenientes porque implican menores costos en términos de tiempo y 
operatividad en su producción, distribución y uso. 
• Amigables con el medio ambiente. Los materiales plásticos requieren menor 
consumo de energía para su producción. Por ser livianos permiten ahorro de 
combustible durante su transporte y posteriormente una reducción en el peso 
de la basura, lo que implica menores costos de recolección y una vez 
transformados en residuos, los plásticos son valorizables a través del reciclado 
mecánico, químico o mediante la incineración con recuperación energética. 
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Diseño. El diseño del empaque plástico en algunas ocasiones es suministrada por 
el cliente, ya que este tiene un departamento o proveedor encargado de esta 
actividad, si este empaque tiene algún elemento que mejorar o agregar da 
acompañamiento como valor agregado a su servicio, en otras ocasiones cuenta 
con outsourcing de una empresa de diseño especializada para crear e innovar en 
el diseño del empaque generando propuestas gráficas, soportado con tecnología 
de punta en cuanto a software, satisfaciendo y garantizando un diseño óptimo, 
teniendo en cuenta los requerimientos legales del empaque según el producto 
debe contener, de acuerdo a los requerimientos de material y eficiencia en la 
impresión,  determinando los colores de forma precisa según tendencias actuales. 
Estos diseños también pueden partir de muestras. Posteriormente se busca la 
aprobación del cliente para dar inicio a la producción. 
 
Calidad. Empaques y Productos Especiales E.U., ofrece productos de alta calidad 
acorde a los requerimientos del cliente, determinado por las características 
específicas del producto optimizando la finalidad del empaque. Su criterio principal 
es alcanzar la calidad de satisfacción a las expectativas de los clientes cumpliendo 
con las especificaciones técnicas de extrusión, impresión, sellado y refilado.  
 
De acuerdo a esto, la empresa genera acciones planificadas y sistemáticas que 
son necesarios para brindar la confianza adecuada de que el producto satisfaga 
los requisitos dados para la calidad, todo esto, enfocado al aseguramiento de la 
misma donde se establecen reglas claras, fijas y objetivas sobre todo los aspectos 
ligados a la producción; es decir, desde el diseño, planeación, producción, 
embalaje, almacenamiento, distribución y servicio posventa. Ello significa vigilar 
que a lo largo de todo el proceso de producción se cumpla las instrucciones de 
trabajo, se respecten las especificaciones técnicas del producto y se maneje con 
260 
propiedad el producto terminado para que llegue al cliente en las condiciones 
pactadas.45 
 
Algunos de los elementos utilizados para este fin son:  
• Revisión del contrato. Al establecer una relación cliente-proveedor, el punto de 
inicio y finalización de los acuerdos. En él se concretan los intereses de ambas 
partes por establecer una relación de negocios y se pactan, en firme, los 
compromisos bilaterales. El contrato se convierte en el principal instrumento de 
negociación para uno y otro; manifiesta las necesidades, oferta, aptitudes, 
capacidades y experiencia de los contratantes; y detalla las expectativas implícitas 
y explícitas de ambos negociantes. 
• Registro de los modelos, muestras y especificaciones. La entrega de modelos, 
muestras y especificaciones técnicas de los procesos o productos es la manera en 
que el cliente indica qué tipo de productos o procesos necesita, definiendo 
tolerancias, tipos de material, acabados, dimensiones y otras especificaciones que 
servirán de guía. Al llevar un registro y control adecuados de estos requerimientos, 
se puede revisar en todo momento si se está produciendo con exactitud lo que 
requiere el cliente. Además, estos registros servirán de base para aclarar cualquier 
duda o controversia que surja con el cliente respecto de los requisitos acordado 
para la producción.  
• Control de materias primas y productos proporcionados por el cliente. 
Asegura que los bienes que son propiedad del cliente y materias primas que se 
incorporen a los procesos, se manejen con base en un acuerdo previo de las 
                                            
 
45
 GUÍAS EMPRESARIALES. Bolsa de polietileno. Planeación, organización, operación y control 
de empresas de elementos de análisis. México D.F. Ed Porrúa. 2000. p.48-51. 
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condiciones de recepción, almacenamiento, manipulación y aprovechamiento 
óptimo.  
• Inspección y prueba del proceso o producto. Tienen como fin verificar que los 
productos o procesos realizados cumplen con los requisitos especificados por los 
clientes, por los que su beneficio más claro es garantizar para ambas partes que la 
producción está cumpliendo con los requerimientos acordados, pero además, la 
empresa obtiene información valiosa sobre la eficiencia de su operación.  
 
Empaque y etiqueta. El empaque aparte de las características de calidad que 
debe poseer, debe ayudar a vender el producto al consumidor final, sirviendo 
como medio publicitario, aumentando el valor del producto ante el cliente, además 
se busca que sea reciclable y/o biodegradable. Y las etiquetas que son las formas 
impresas que lleva el producto para dar información al consumidor final acerca de 
su uso, presentación y materias primas con que fue elaborado el producto interno, 
estas juegan un papel importante en la imagen del cliente, por eso, es necesario 
diseñarlas con mucho cuidado y detenimiento.   
 
Garantías. La empresa cuenta con un sistema de acompañamiento posventa, 
donde se contempla la satisfacción del cliente o en dado caso dar garantía del 
producto; en calibre, material adecuado, impresión flexográfica óptima, sellado, 
cantidad de producto suministrado según las especificaciones registradas en el 
contrato. Sí alguno de estos factores se encuentra en un estado de no 
conformidad  o no es el 100% del esperado por el cliente, se realizará una 
inspección y cambio contando con 6 meses a partir de la entrega.  
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Investigaciones previstas. Existe un proyecto que se esta desarrollando hace 
cuatro años en la Universidad Eafit  ubicada en la ciudad de Medellín, teniendo a 
Mónica Álvarez, ingeniera química de la Universidad de Antioquia como líder de 
esta propuesta y contando con la participación de Gladys Ruiz, él cual pretende 
crear polímeros, a partir del almidón, como una alternativa diferente a los 
materiales plásticos convencionales que hay en la actualidad, que son altos 
contaminantes debido a los desperdicios sólidos que generan, a su permanencia 
en el ambiente durante muchos años y a su emisión de gases tóxicos si no se les 
incinera con los cuidados necesarios. 
 
El maíz o la yuca, más allá de ser los ingredientes principales de una suculenta 
bandeja paisa o un sancocho de pescado, podrían tener usos poco tradicionales 
en nuestro medio como ser insumos para la elaboración de bolsas plásticas o 
materiales desechables biodegradables. “Los polímeros biodegradables están 
teniendo acogida para la producción de empaques plásticos o materiales 
desechables. Estos tienen un tiempo de vida útil más corto que el de los 
materiales convencionales fabricados hoy”, afirma Mónica. Por otra parte, Gladys 
Ruiz, agrega que el almidón, que se encuentra en el maíz y la yuca, puede servir 
como base para producir un polímero biodegradable con el que se pueden fabricar 
bolsas y éstas, al descomponerse, producen abono orgánico que sirve como 
fertilizante de los suelos que de nuevo producirán las plantas que contienen 
almidón.  
 
La elaboración del polímero se divide en tres etapas. La primera es la construcción 
del termoplástico de almidón, es decir, la elaboración de un tipo de plástico que se 
puede moldear o modificar en su forma, luego se estudian las características de 
las propiedades térmicas y mecánicas del producto. La segunda fase se enfoca en 
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mejorar las propiedades mecánicas del plástico para que no se descomponga en 
el contacto con el ambiente y la última busca obtener el producto como tal, que 
puede ser vendido a las empresas que lo necesiten para que lo procesen según 
sus necesidades. La obtención de un polímero biodegradable, a partir del almidón, 
también contribuirá a resolver los problemas que se presentan en muchos rellenos 
sanitarios del país debido a que aún no se ha logrado establecer la cultura del 
reciclaje. Y, mucho más, si se considera que el almidón es un recurso renovable, 
abundante en nuestro medio y de bajo costo.46 
 
2.4.3.2 Punto de venta: Canales de distribución. La comercialización permite al 
productor hacer llegar un bien o un servicio al consumidor con los beneficios de 
tiempo y lugar. Esta es parte esencial en el funcionamiento de una empresa, se 
puede estar produciendo el mejora artículo en su género y al mejor precio, pero si 
no se cuenta con los medios adecuados para que llegue al cliente en forma 
eficaz.47A continuación se presenta el canal utilizado por Empaques y Productos 
Especiales para su comercialización. 
 
 
 
 
 
                                            
 
46
 Bolsas plásticas podrían elaborarse con maíz y yuca. Universidad Eafit.  [Online]. Avalaible from 
internet: www.universia.net.co/investigacion/. 2009 
47
 GUÍAS EMPRESARIALES. Bolsa de polietileno. Planeación, organización, operación y control 
de empresas, elementos de análisis. Mexico D.F. Ed. Porrúa. 2000. p.30. 
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Figura 50. Canal de distribución  
 
 
 
 
 Fuente: La autora. 2009 
 
La empresa utiliza un sistema de distribución llamado productor-usuario industrial, 
al considerar que la venta requiere de atención personal al consumidor, 
entendiendo que la comercialización no es la simple transferencia de productos o 
servicios hasta las manos del cliente; esta actividad debe conferirle al producto los 
beneficios de tiempo y lugar, es decir, la empresa vela por tener una buena 
comercialización y colocar el producto donde requiere el cliente en el momento 
adecuado, para darle la satisfacción que espera de la compra.  
 
Vínculos con los canales. Teniendo en cuenta los criterios de las políticas de 
distribución para la empresa como punto de origen se tendrá presente la siguiente 
información:48 
• Cooperación canal: Push/pull. 
• Nivel control canal: Propio/ajeno. 
• Cobertura canal: Distribución intensiva/selectiva/exclusiva. 
                                            
 
48
 FERRÉ TRENZANO. José María. Estrategias de distribución. España: Barcelona. Ed. Océano. 
2003. p. 79-83 
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Estos tres criterios pueden combinarse entre sí y dar lugar a nuevas políticas 
básicas como se muestra en el siguiente listado, posteriormente se presenta una 
tabla con la revisión de las políticas de distribución. 
 
1. Push-propio-intensiva. 
2. Push-ajena-intensiva 
3. Push-selectiva-ajena 
4. Push-selectiva-propio 
5. Push-exclusivo-propio 
6. Push- exclusivo -ajena 
7. Pull-intensiva-ajena 
8. Pull-selectiva-ajena 
9. Pull-exclusiva-ajena 
 
 
Tabla 69. Revisión de políticas de distribución  
 
Título  Descripción  Razón de ser Implica 
P
o
lí
ti
ca
s 
Push  
Consiste en incentivar 
al máximo los canales 
para que éstos a su 
vez presionen al 
consumidos con 
precios bajos, buena 
colocación producto, 
etc. 
Cuando lo básico para 
un producto es que esté 
presente en el canal de 
distribución. Cuando la 
presencia y presión del 
producto en el punto de 
venta está por encima 
de otros factores. 
Máxima atención al 
canal. Mayoría del 
presupuesto  
comercial se dedica 
a este elemento. 
Pull 
Consiste en este caso 
en incentivar al 
máximo al 
consumidor, quien 
ante tal presión pedirá 
el producto al canal 
de distribución de él. 
Cuando la publicidad, 
imagen, motivación de 
compra, están por 
encima de la 
distribución. Si el 
consumidor no 
encuentra el producto 
en el canal. 
Máxima atención a 
las otras variables 
del marketing mix. El 
canal tiene un papel 
secundario. 
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P
o
lí
ti
ca
s 
Canal propia 
La empresa controla 
directamente el canal 
(es dueña de él). Ello 
significa que el 
proceso de 
comercialización es 
controlado 
totalmente por la 
empresa. 
Hay dos casos muy 
claros: 
 
1. Cuando el circuito es 
corto (Materias primas, 
bienes equipo). 
2. Cuando la 
distribución elegida es 
del tipo exclusivo. 
Gran control. 
Aproximación al 
consumidor. 
Exigencia de 
capacidad. 
Financiación alta. 
Canal Ajeno 
El canal ni pertenece 
ni es controlado por la 
empresa. 
Es lo normal en 
situaciones en que los 
canales son numerosos. 
Separación de la 
función de distribución. 
Valoración de su 
profesionalismo. 
Negociación en 
función de su nivel 
de servicio. 
  
   
P
o
lít
ic
as
 
Distribución 
intensa 
Los productos se 
pretende que lleguen 
al consumidor por el 
canal que sea por 
todos los posibles. 
Producto de alta 
rotación sin importar 
del estatus del 
establecimiento. 
Gran fuerza de 
ventas. Altos costos 
de distribución. 
Distribución 
selectiva 
Los productos se 
pretende que lleguen 
al consumidor a través 
de ciertos canales 
seleccionados 
El segmento objeto 
tiene unos canales 
determinados. El 
producto en sí exige 
ciertas condiciones. 
Esfuerzos en 
selección. Posibles 
conflictos con otros 
canales. 
Distribución 
exclusiva 
Los productos se 
pretende que sólo 
estén en 
determinados 
establecimientos 
Esto es casi 
imprescindible en caso 
de productos caros, 
complejos o que exigen 
requisitos fijos. 
Concentración 
esfuerzos. Gran 
cuidado. 
Merchandising. 
Fuente: TREZANO, Ferré. Estrategias de distribución. Barcelona. 2003 
 
Con esta información, se determina que la empresa utiliza una estrategia Push 
para su distribución al incentivar al máximo al consumidor a través de los precios 
cómodos y una buena colocación del producto en las instalaciones del mismo, 
teniendo en cuenta los parámetros de entrega como los son el peso de material, 
servicio al cliente y formatos de entrega de mercancía. En Empaques y Productos  
Especiales E.U. se da vital atención al transporte para que los productos lleguen 
en un estado óptimo para su posterior uso.  
 
267 
Claramente, la empresa controla directamente el canal a través de su medio de 
transporte contando con personal capacitado para cumplir con la funciones de 
movilidad de material, cuidando su vehículos para que este tenga un buen 
desempeño y no tener contratiempos, entregando el producto en el momento 
adecuado generando un valor agregado al mismo. Por último, la empresa está 
determinada por una distribución selectiva, ya que maneja su canal, planeando 
sus rutas cuidando la utilización máxima de la capacidad del vehículo, cumpliendo 
con los requisitos del cliente en distribución. Por otra parte, hay que tener presente 
que el canal de distribución se mantiene como anteriormente se menciona, 
siempre y cuando maneje clientes ubicados en la ciudad de Bogotá y sus 
alrededores, cuando el cliente es externo el canal será el presentado en la figura   
-51-.  
 
Figura 51. Canal de distribución clientes externos  
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2009 
 
Proyección de ventas. Para realizar la proyección de ventas en Empaques y 
Productos Especiales E.U., se cuenta con la información recopilada en las 
encuestas, de tal manera que se elabora un cuadro de proyecciones a 3 años, 
tiempo que se considera moderado para cuantificar el comportamiento a corto y 
mediano plazo, el primer año se elabora de manera mensual y los restantes de 
forma semestral. Esta tabla es delimitada por las unidades estratégicas de 
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negocios de la empresa, es decir, se concentro en aumentar las ventas en los 
segmentos anteriormente escogidos como; pasabocas, pan y agua, los demás 
segmentos permanecerán constantes al promedio de ventas mensuales en el 
2009, el valor promedio por kilogramo de empaque será de $ 8.650. 
 
La empresa debe tener presente que para el cumplimiento de estas proyecciones 
(Tabla 70 y 71), en los segmentos objetos debe fijar estrategias de venta como las 
siguientes: 
1. Para el primer año, la empresa deberá penetrar en el mercado atrayendo 
clientes de estos segmentos, para aumentar las ventas en kilogramos de 
empaque por trimestre como se indica en la tabla -70-. Teniendo en cuenta que 
el promedio de consumo en el segmento de pasabocas según las encuestas fue 
de 2100 kg se determina que la meta sería 2000 kg para este primer año, 
dentro de los panes se establece el promedio del 75% de los consumidores 
encuestados los cuales asemejan su comportamiento de consumo el cual fue 
de 666 kg, por lo tanto se delimita como estrategia de venta trimestral con 500 
kg y por último para los empaques de agua de determina según el promedio de 
consumo unos 1500 kg, como la empresa ya tiene experiencia y manejo de 
clientes en este tipo de empaque se fija un límite de 2000 kg.  
 
Tabla 70. Estrategia primer año 
PRIMER AÑO 
SEGMENTO 
Aumento 
Trimestral 
Pasabocas 2000 kg 
Pan 500 kg 
Agua 2000 kg 
Fuente. La autora. 2010 
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2. Para el segundo y tercer año la empresa debe aumentar las ventas de manera 
semestral teniendo en cuenta las siguientes cifras, las cuales disminuyen en 
relación al primer año en un 15% para abarcar la fluctuación de ventas según el 
comportamiento de la industria.    
Tabla 71. Estrategia segundo y tercer año 
SEGUNDO Y TERCER AÑO 
SEGMENTO 
Aumento 
Semestral          
Pasabocas 3400 kg 
Pan 700 kg 
Agua 3400 kg 
Fuente. La autora. 2010 
 
Utilizando el método “Encuesta de pronóstico de los clientes” el cual consiste en 
preguntar cuál es el tipo y cantidad de producto que proponen comprar en un 
determinado período (Información de encuestas) se determina las metas 
anteriormente mencionadas en cada segmento, y esto da paso a presentar las 
proyecciones en kilogramos para el primer año en la tabla -72-, junto a la  gráfica   
-52-, posteriormente las del segundo y tercer año,  y por último se presenta esta 
información pero monetariamente en las tablas posteriores, con su respectiva 
gráfica para observar el comportamiento de dichas proyecciones.  
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Tabla 72. Proyecciones en kilogramos año 2010 
 
 
 
 
N° SEGMENTO 2009 Trimestre I 2010 KG Trimestre II 2010 KG 
Ventas Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio 
1 Pasabocas 101.787 8.482 8.482 8.482 9.149 9.149 9.148 
2 Pan 19.308 1.609 1.609 1.609 1.776 1.776 1.775 
3 Frutas  23.054 1.921 1.921 1.921 1.921 1.921 1.921 
4 Cárnicos  9.421 785 785 785 785 785 785 
5 Agua  45.567 3.797 3.797 3.797 4.464 4.464 4.463 
6 Tarjetería  6.584 549 549 549 594 594 594 
7 Papelería  11.575 965 965 965 965 965 965 
8 Desechables  6.415 535 535 535 535 535 535 
9 Flores 8.600 717 717 717 717 717 717 
 Total Kg 232.310 19.359 19.359 19.359 20.907 20.907 20.904 
 Total Ton  232 19 19 19 21 21 21 
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N° SEGMENTO Trimestre III 2010 KG Trimestre IV 2010 KG 2010 
Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Ventas 
1 Pasabocas 9815 9815 9814 10481 10481 10480 113.781 
2 Pan 1.942 1.942 1.941 2.108 2.108 2.107 22.302 
3 Frutas  1.921 1.921 1.921 1.921 1.921 1.921 23.053 
4 Cárnicos  785 785 785 785 785 785 9.420 
5 Agua  5130 5130 5129 5796 5796 5795 57.561 
6 Tarjetería  594 594 594 594 594 594 6.992 
7 Papelería  965 965 965 965 965 965 11.579 
8 Desechables  535 535 535 535 535 535 6.419 
9 Flores 717 717 717 717 717 717 8.603 
 Total Kg 22.405 22.405 22.402 23.903 23.903 23.900 259.709 
 Total Ton  22 22 22 24 24 24 260 
 
  Fuente. La autora. 2010. 
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Gráfica 52. Proyección año 2010 
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Fuente. La autora. 2010. 
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Tabla 73. Proyecciones en kilogramos año 2011 y 2012 
 
N° SEGMENTO Semestre I  2011 Semestre II  2011 
2011 
Semestre I  2012 Semestre II  2012 
2012 
Ventas Ventas 
1 Pasabocas 64.287 67.687 131.975 71.087 74.487 145.575 
2 Pan 12.848 13.548 26.396 14.248 14.948 29.196 
3 Frutas  11.526 11.526 23.052 11.526 11.526 23.052 
4 Cárnicos  4.710 4.710 9.420 4.710 4.710 9.420 
5 Agua  36.178 39.578 75.755 42.978 46.378 89.355 
6 Tarjetería  3.564 3.564 7.128 3.564 3.564 7.128 
7 Papelería  5.790 5.790 11.580 5.790 5.790 11.580 
8 Desechables  3.210 3.210 6.420 3.210 3.210 6.420 
9 Flores 4.302 4.302 8.604 4.302 4.302 8.604 
 Total Kg 146.415 153.915 300.330 161.415 168.915 330.330 
 Total Ton  146 154 300 161 169 330 
 
Fuente. La autora. 2010. 
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Tabla 74. Proyecciones en kilogramos año 2011 y 2012 
N° SEGMENTO 
2009 2010 2011 2012 
VENTAS   
1 Pasabocas 101.787 113.781 131975 145575 
2 Pan 19.308 22.302 26396 29196 
3 Frutas  23.054 23.053 23052 23052 
4 Cárnicos  9.421 9.420 9420 9420 
5 Agua  45.567 57.561 75755 89355 
6 Tarjetería  6.584 6.992 7128 7128 
7 Papelería  11.575 11.579 11580 11580 
8 Desechables  6.415 6.419 6420 6420 
9 Flores 8.600 8.603 8604 8604 
 TOTAL  232.310 259.709 300.330 330.330 
 
Fuente. La autora. 2010. 
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Tabla 75. Proyecciones en pesos año 2010 
 
N SEGMENTO 
2009 Trimestre I 2010 Trimestre II 2010 
Ventas  Enero  Febrero  Marzo  Abril Mayo Junio 
1 Pasabocas $ 880.456.000 $ 73.371.333 $ 73.371.333 $ 73.371.333 $ 79.140.883 $ 79.140.883 $ 79.132.233 
2 Pan $ 167.016.000 $ 13.918.000 $ 13.918.000 $ 13.918.000 $ 15.362.550 $ 15.362.550 $ 15.353.900 
3 Frutas  $ 199.421.000 $ 16.618.417 $ 16.618.417 $ 16.618.417 $ 16.616.650 $ 16.616.650 $ 16.616.650 
4 Cárnicos  $ 81.489.000 $ 6.790.750 $ 6.790.750 $ 6.790.750 $ 6.790.250 $ 6.790.250 $ 6.790.250 
5 Agua  $ 394.156.000 $ 32.846.333 $ 32.846.333 $ 32.846.333 $ 38.615.883 $ 38.615.883 $ 38.607.233 
6 Tarjetería  $ 56.948.000 $ 4.745.667 $ 4.745.667 $ 4.745.667 $ 5.138.100 $ 5.138.100 $ 5.138.100 
7 Papelería  $ 100.125.000 $ 8.343.750 $ 8.343.750 $ 8.343.750 $ 8.347.250 $ 8.347.250 $ 8.347.250 
8 Desechables  $ 55.487.000 $ 4.623.917 $ 4.623.917 $ 4.623.917 $ 4.627.750 $ 4.627.750 $ 4.627.750 
9 Flores $ 74.387.000 $ 6.198.917 $ 6.198.917 $ 6.198.917 $ 6.202.050 $ 6.202.050 $ 6.202.050 
  
TOTALES 
 
$2.009.485.000 
 
$167.457.083 
 
$167.457.083 
 
$167.457.083 
 
$180.841.367 
 
$ 180.841.367 
 
$ 180.815.417 
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N SEGMENTO 
Trimestre III 2010 Trimestre IV 2010 2010 
Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Ventas 
1 Pasabocas $ 84.901.783 $ 84.901.783 $ 84.893.133 $ 90.662.683 $ 90.662.683 $ 90.654.033 $ 984.204.100 
2 Pan $ 16.798.450 $ 16.798.450 $ 16.789.800 $ 18.234.350 $ 18.234.350 $ 18.225.700 $ 192.914.100 
3 Frutas  $ 16.616.650 $ 16.616.650 $ 16.616.650 $ 16.616.650 $ 16.616.650 $ 16.616.650 $ 199.405.100 
4 Cárnicos  $ 6.790.250 $ 6.790.250 $ 6.790.250 $ 6.790.250 $ 6.790.250 $ 6.790.250 $ 81.484.500 
5 Agua  $ 44.376.783 $ 44.376.783 $ 44.368.133 $ 50.137.683 $ 50.137.683 $ 50.129.033 $ 497.904.100 
6 Tarjetería  $ 5.138.100 $ 5.138.100 $ 5.138.100 $ 5.138.100 $ 5.138.100 $ 5.138.100 $ 60.479.900 
7 Papelería  $ 8.347.250 $ 8.347.250 $ 8.347.250 $ 8.347.250 $ 8.347.250 $ 8.347.250 $ 100.156.500 
8 Desechables  $ 4.627.750 $ 4.627.750 $ 4.627.750 $ 4.627.750 $ 4.627.750 $ 4.627.750 $ 55.521.500 
9 Flores $ 6.202.050 $ 6.202.050 $ 6.202.050 $ 6.202.050 $ 6.202.050 $ 6.202.050 $ 74.415.200 
 TOTALES $ 193.799.067 $ 193.799.067 $ 193.773.117 $ 206.756.767 $ 206.756.767 $ 206.730.817 $ 2.246.485.000 
 
Fuente. La autora. 2010. 
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Tabla 76. Proyecciones en pesos año 2010 
 
N SEGMENTO 
Semestre I 
2011 
Semestre II 
2011 
2011 Semestre I 
2012 
Semestre II 
2012 
2012 
Ventas Ventas 
1 Pasabocas $ 556.086.100 $ 585.496.100 $1.141.582.200 $ 614.906.100 $ 644.316.100 $1.259.222.200 
2 Pan $ 111.136.100 $ 117.191.100 $ 228.327.200 $ 123.246.100 $ 129.301.100 $ 252.547.200 
3 Frutas  $ 99.699.900 $ 99.699.900 $ 199.399.800 $ 99.699.900 $ 99.699.900 $ 199.399.800 
4 Cárnicos  $ 40.741.500 $ 40.741.500 $ 81.483.000 $ 40.741.500 $ 40.741.500 $ 81.483.000 
5 Agua  $ 312.936.100 $ 342.346.100 $ 655.282.200 $ 371.756.100 $ 401.166.100 $ 772.922.200 
6 Tarjetería  $ 30.828.600 $ 30.828.600 $ 61.657.200 $ 30.828.600 $ 30.828.600 $ 61.657.200 
7 Papelería  $ 50.083.500 $ 50.083.500 $ 100.167.000 $ 50.083.500 $ 50.083.500 $ 100.167.000 
8 Desechables  $ 27.766.500 $ 27.766.500 $ 55.533.000 $ 27.766.500 $ 27.766.500 $ 55.533.000 
9 Flores $ 37.212.300 $ 37.212.300 $ 74.424.600 $ 37.212.300 $ 37.212.300 $ 74.424.600 
 TOTALES $1.266.490.600 $1.331.365.600 $2.597.856.200 $1.396.240.600 $1.461.115.600 $2.857.356.200 
 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 77. Resumen trimestral año 2010 
 
N SEGMENTO Trimestre I  2010 Trimestre II  2010 Trimestre III  2010 Trimestre IV  2010 
1 Pasabocas $ 220.114.000 $ 237.414.000 $ 254.696.700 $ 271.979.400 
2 Pan $ 41.754.000 $ 46.079.000 $ 50.386.700 $ 54.694.400 
3 Frutas  $ 49.855.250 $ 49.849.950 $ 49.849.950 $ 49.849.950 
4 Cárnicos  $ 20.372.250 $ 20.370.750 $ 20.370.750 $ 20.370.750 
5 Agua  $ 98.539.000 $ 115.839.000 $ 133.121.700 $ 150.404.400 
6 Tarjetería  $ 14.237.000 $ 15.414.300 $ 15.414.300 $ 15.414.300 
7 Papelería  $ 25.031.250 $ 25.041.750 $ 25.041.750 $ 25.041.750 
8 Desechables  $ 13.871.750 $ 13.883.250 $ 13.883.250 $ 13.883.250 
9 Flores $ 18.596.750 $ 18.606.150 $ 18.606.150 $ 18.606.150 
 TOTAL  $ 502.371.250 $ 542.498.150 $ 581.371.250 $ 620.244.350 
 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 78. Proyección en pesos  
 
N SEGMENTO 
2009 2010 2011 2012 
Ventas   
1 Pasabocas $ 880.456.000 $ 984.204.100 $ 1.141.582.200 $ 1.259.222.200 
2 Pan $ 167.016.000 $ 192.914.100 $ 228.327.200 $ 252.547.200 
3 Frutas  $ 199.421.000 $ 199.405.100 $ 199.399.800 $ 199.399.800 
4 Cárnicos  $ 81.489.000 $ 81.484.500 $ 81.483.000 $ 81.483.000 
5 Agua  $ 394.156.000 $ 497.904.100 $ 655.282.200 $ 772.922.200 
6 Tarjetería  $ 56.948.000 $ 60.479.900 $ 61.657.200 $ 61.657.200 
7 Papelería  $ 100.125.000 $ 100.156.500 $ 100.167.000 $ 100.167.000 
8 Desechables  $ 55.487.000 $ 55.521.500 $ 55.533.000 $ 55.533.000 
9 Flores $ 74.387.000 $ 74.415.200 $ 74.424.600 $ 74.424.600 
 Totales $ 2.009.485.000 $ 2.246.485.000 $ 2.597.856.200 $ 2.857.356.200 
 
Fuente. La autora. 2010 
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Gráfica 53. Proyección de ventas 
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Fuente. La autora. 2010
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Contando con la información anterior se observa que la empresa podría crecer en 
sus ventas en un 42.2% en el período de tres años, cumpliendo con las metas 
fijadas para cada año. En el 2010 las ventas aumentarían gracias a la interacción 
con los segmentos objetos en un 11.8%, lo cual representa unos 27.399 
kilogramos más que el 2009, esto significaría unos ingresos de $237.000.000 con 
respecto al año anterior, lo cual es de gran beneficio para la rentabilidad del 
negocio. Posteriormente en el año 2011, se calcula una aumento de 17.5% con 
respecto al año 2010, lo cual representa en kilogramos a producir unos 40.621 y 
en pesos significa vender adicionalmente un $ 351.371.200. Por último, en el año 
2012 la empresa reflejaría un comportamiento muy positivo en sus ventas ya que 
con respecto al año 2009, aumentaría $847.871.200 que en kilogramos 
producidos es una cantidad de 98.020, esto demuestra que reactivando la 
Máquina Crespi e incursionando más en estos segmentos objeto la empresa 
tendría un rentabilidad positiva en sus ventas, su nivel de producción y 
rendimiento económico el cual se profundizará en el plan financiero 
posteriormente.  
 
2.4.3.3 Promoción. Otro elemento que puede causar un gran impacto en el 
mercado meta es el sistema de promoción de ventas que se lleve a cabo; la 
promoción comprende actividades que permiten presentar al cliente el producto de 
la empresa, esta debe llevarse a cabo para que los clientes ubiquen el producto en 
el mercado. 49 
 
                                            
 
49
 GUÍAS EMPRESARIALES. Bolsa de polietileno. Planeación, organización, operación y control 
de empresas de elementos de análisis. México D.F. Ed Porrúa. 2000. p.202. 
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En empaques y productos especiales se manejan promociones a través de 
descuentos dependiendo del volumen de venta, estas por lo general empiezan a 
partir de la primera tonelada, otra manera puede ser, dependiendo de la forma de 
pago (Sí es de contado abarcará estos beneficios), los porcentajes de descuentos 
están en un rango de 3% a 4% sobre el valor, según las características que 
presente el cliente en lo anteriormente mencionado. 
 
Publicidad. Es una forma destinada a difundir o informar al público sobre un bien o 
servicio a través de los medios de comunicación con el objetivo de motivar al 
público hacia una acción de consumo. En términos generales puede agruparse en 
"ATL" (Above the Line) y "BTL" (Below the Line), según el tipo de soportes que 
utilice para llegar a su público objetivo. Aunque no existe una clasificación 
globalmente aceptada, por ATL se entiende todo lo que va en medios de 
comunicación masivos: Televisión, radio, cine, revistas, prensa, exterior e internet, 
mientras que BTL agrupa acciones de marketing directo, relaciones públicas, 
patrocinio, promociones, punto de venta, producto placement, etc.50 Para este fin 
se utilizará el proceso de la comunicación publicitaria enfocando cada uno de las 
etapas a Empaques y Productos Especiales E.U., presentada en la siguiente 
figura. 
 
 
 
 
                                            
 
50
 Publicidad. [Online]. Avalaible from internet: www.wikipedia.com 
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Figura 52. El  proceso de la comunicación  
Emisor 
Objetivo del mensaje 
Mensaje
Medio de Transmisión
Receptor
Interpretación del mensaje 
Efecto
Retroalimentación 
 
 Fuente: Biblioteca de manuales prácticos de marketing. Cómo evaluar su 
publicidad. 1988p. 10  
 
a) Emisor. En este proceso de la comunicación publicitaria es Empaques y 
Productos Especiales E.U.  
b) Objetivo. Es informar a los clientes sobre los beneficios de los productos 
ofertados por la empresa, resaltado la diferenciación sobre la competencia en 
calidad y servicio. Creando demanda y entendiendo que la comercialización 
busca identificar el mercado apropiado para cada uno de los empaques, 
transmitiendo la información que desean para satisfacer sus necesidades. 
Promoviendo y estimulando las ventas de la empresa.  
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c) Mensaje. Se denomina en publicidad el anuncio. El cual debe ser coherente 
con los objetivos y estrategia competitivas de la empresa, este debe ser  
elaborado pensando en el consumidor y centrado en los beneficio 
fundamentales del empaque. Teniendo en cuenta que debe tener una razón 
lógica, concreta y específica que sustente el argumento de venta y cumpliendo 
con la teoría de venta AIDA (Figura 53) en relación a atención, interés, deseo y 
acción.  
 
         Figura 53. Teoría AIDA  
 
    Fuente: Información página www.provenmodels.com 2009 
 
d) Medio de transmisión. Según el comportamiento presentado por la empresa 
se define los siguientes medios de comunicación para transmitir un mensaje 
publicitario de la presentación de la empresa y sus productos ofertados. Dentro 
de los que la empresa ya maneja se encuentran los siguientes: Aviso 
publicitario en páginas amarillas, almanaques y tarjetas de presentación de la 
empresa. Y por otra parte los que se podrían incorporar al plan publicitario de la 
compañía se encuentran: Diseño y puesta en marcha de página web y folletos 
online o físicos.  
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Aviso publicitario de páginas amarillas. Durante muchos años para las 
empresas este medio de publicidad ha resultado muy eficaz, al saber que todos 
los hogares y negocios tienen una copia del directorio telefónico y a pesar de 
tener medios como internet, este ha mantenido su función para atraer clientes 
generando ventas, según Alejandro Pagliari comenta es un escrito titulado 
“Ventajas de anunciar en las páginas amarillas” que según estudios el 87% de 
las personas que abren las páginas amarillas, ya han decidido comprar, 
simplemente no están seguros a quien. Es por ello, que la empresa mantiene 
anualmente su anuncio en las páginas amarillas la cual le ha brindado la 
posibilidad de adquirir nuevos clientes en varios mercados.  
 
Almanaques. Esta es una herramienta agradable para llevar no solo a los 
clientes actuales sino a los trabajadores de la empresa, es un detalle que 
perdura todo el año, resaltando la información de la empresa como sus 
productos, su tecnología, dirección y teléfonos para tener un contacto directo, 
con variedad en su diseño para tener un almanaque innovador y siendo de gran 
utilidad para las personas que los posean y observen por necesidad.  
 
Tarjetas de presentación de la empresa. Esta es de gran utilidad en 
ocasiones de eventos o reuniones donde se conoce nuevas personas que 
requieran empaques que la compañía produce, es por esto, que este medio 
proporciona los datos necesarios para un futuro contacto y posibilidad de 
negocios, esta contiene la información de la empresa resaltando su imagen 
corporativa.   
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Diseño y puesta en marcha de página web. Es muy importante que la 
empresa incorpore este sistema de publicidad ya que tendría las siguientes 
ventajas: 51 
 
• Lograr estar a la altura de la competencia, ya que cada vez son más las 
empresas que se deciden por aparecer en Internet. 
• Mostrar una imagen en Internet, la página web identifica y define a la 
empresa, es una muy buena herramienta de marketing y estrategia comercial 
para pequeñas y grandes empresas. 
• Posibilidad de hacer negocio, según la actividad es posible rentabilizar la 
página con creces, ya que puede dar la opción de aportar catálogos y precios 
con la idea de vender a través de la red potenciando así el negocio. 
• Accesibilidad a los productos, ya que según las estadísticas el usuario se 
está acostumbrando cada vez más a hacer consultas a través de internet.  
• Medio visual para su oferta, es un soporte donde podrán aportar imágenes 
ahorrándose muchas veces ciertos trámites con los clientes y si se compara 
con los típicos catálogos, la página es una inversión más económica, tiene 
una vida ilimitada y posibilidad de actualización a bajo costo para que nunca 
quede obsoleta y siga aportando funcionalidad. 
• Mercado potencial, muchas veces las limitaciones son geográficas ya que no 
es rentable abarcar un área muy amplia con los recursos disponibles, por 
esto, internet elimina ese problema, la empresa estará accesible a nivel 
mundial, con lo que conllevaría a efectos de posibles clientes potenciales. 
 
                                            
 
51
 Ventajas de una página Web. [Online]. Avalaible from internet: www.logicamedia.com. 2009. 
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Infinidad de posibilidades, hoy día es posible hacer cualquier cosa que a la 
empresa se le ocurra a la hora de aparecer en internet, todo gracias a la gran 
diversidad de lenguajes de programación y herramientas de diseño. Por ello 
podrá tener un plano de localización interactivo, administrar los contenidos de la 
página, introducir una presentación dinámica impactante, crear una plataforma 
de pago, introducir formularios de contacto o solicitud de presupuesto y todo 
ello junto a un diseño atractivo. 
Hay empresas grandes, medianas y pequeñas en la industria de plástico que 
poseen esta herramienta de comunicación y le es de vital importancia ya que 
pueden transmitir un sin número de ideas a su mercado, un ejemplo de esto es 
la empresa Monplast LTDA., la cual tiene más de 25 años en el mercado, la 
página web (Figura 54) muestra sus características principales como 
organización y de sus productos, teniendo como entrada una presentación 
dinámica de la idea principal que brinda a sus cliente, abarcando no solo 
mercado nacional, sino también internacionales. 
          Figura 54. Presentación inicial pagina web Monplast   
 
Fuente: Página Web Monplast LTDA. www.monplast.com.co. 2009 
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En la página Web la compañía maneja un diseño sencillo pero bastante 
llamativo, que relaciona las características principales de la organización hacia 
sus clientes. 
 
Figura 55. Página web Monplast  
 
 
Fuente: Página Web Monplast LTDA. www.monplast.com.co. 2009  
 
Es por esto, que Empaques y Productos Especiales E.U., se debe dar la 
oportunidad de ampliar su mercado por este medio de publicidad el cual es 
eficaz y modificable con el paso de las nuevas tecnologías, tendencias y 
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empresas consumidoras de empaques plásticos. Dando a conocer a sus 
clientes la empresa, productos y calidad del servicio que posee.  
 
Folletos online o físicos. Esta herramienta le permitirá a la empresa una 
comunicación directa mejor llamada marketing directo con sus clientes actuales 
y potenciales, generando en los primeros fidelidad y confiabilidad hacia la 
empresa y los segundos dando a conocer los productos y recalcando las 
fortalezas de la compañía. Un ejemplo de esto es presentado por la feria Andina 
Pack 2009 la cual presentó un folleto virtual dinámico (Figura 56) y físico con la 
información requerida para tal evento.  
 
   Figura 56. Folleto virtual andina pack 
 
   Fuente: Información página www.andinapack.com. 2009 
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La empresa podría diseñar un folleto personalizado con la presentación de la 
empresa, misión, visión, valores, beneficios y portafolio de producto. El folleto 
virtual será una herramienta la cual tendría como canal de transmisión el 
internet  vía mail a los clientes actuales y potenciales dándole la información de 
una manera económica y eficaz, motivando a la generación de nuevas ventas y 
nuevos mercados, por otra parte los folletos físicos, serían otra opción a los 
clientes que no tengan accesibilidad a un mail, pero eso sería en situaciones 
muy seleccionadas ya que esta herramienta es ahora vital para cualquier 
empresa que tenga y quiera cumplir con su visión, para esto se requiere realizar 
una base de datos de los clientes actuales y potenciales para que este medio 
cumpla el objetivo.  
 
e) Receptor. Más conocido como público objetivo o segmento objetivo, en este 
caso, la empresa se centraría en las pequeñas y medianas empresas, con la 
posibilidad de ampliar este mercado cada vez más de acuerdo a los medios 
anteriormente mencionados. 
f) Interpretación del mensaje. Elemento sumamente importante en publicidad, 
ya que si el receptor no es capaz de interpretar el mensaje de acuerdo con sus 
códigos y valores personales, el mismo será completamente perdido.52 Es decir, 
en este caso se debe asegurar que los empresarios capten la trayectoria de la 
empresa, su experiencia y valores, el trabajo reconocido por calidad, servicio y 
su diversidad de productos para los diferentes empaques plásticos.  
                                            
 
52
 BIBLIOTECA DE MANUALES PRÁCTICOS DE MARKETING. ¿Cómo evaluar su publicidad? 
Madrid: España.  Ed. Díaz Santos. 1988. V6. p. 9 
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g) Efecto. Convencimiento del cliente como consecuencia del mensaje, llevándolo 
a una actitud de predisposición favorable a la compra. 53 
h) Retroalimentación. Esta se inclina por las investigaciones formales o 
informales del mercado que permite adecuar el mensaje a los cambios 
constantes que se producen en el público objetivo. 46 
 
Agencia de publicidad. Empaques y Productos Especiales E.U. cuenta con el 
servicio de la asociación de pintores con la boca y el pie, la cual es una 
organización internacional dirigida por los artistas miembros, cuyo propósito es 
contactar con personas que habiendo perdido el uso de sus manos por una 
enfermedad o a causa de un accidente puedan o quieran aprender a pintar 
sujetando el pincel con la boca o con el pie, cuidar de los intereses de los artistas 
ayudándoles a vender su obra. Principalmente reproduciéndola en calendarios, 
tarjetas de felicitación o cualquier otro tipo de material gráfico,54 entre lo más 
destacado. Es por esto, que la empresa elabora los almanaques para sus clientes 
y trabajadores con esta organización, obteniendo en estas imágenes de obras 
estupendas, llenas de color e ingenio. Por otra parte cuenta con el servicio de 
anuncios en las páginas amarillas a través de Publicar S.A, siendo una empresa 
multinacional que contribuye a la productividad de sus clientes y al desarrollo de 
las personas, ofreciendo productos y servicios innovadores, competitivos y 
rentables para garantizar un crecimiento sostenible.55 
 
                                            
 
53
 Ibid., p.9. 
54
 Nuestros objetivos. Asociación de pintores con la boca y el pie. [Online]. Avalaible from internet: 
www.apbp-spain.com. 2009 
55
 Información corporativa. Publicas S.A. [Online]. Avalaible from internet: www.publicar.com. 2009. 
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Costos.  En el siguiente cuadro se presenta el presupuesto que la empresa 
maneja en publicidad (Presentada en color azul) y los costos de los que podría 
adoptar para aumentar su rendimiento (Presentada en tono verde), es decir, 
maneja un costo actual de $4.020.000 en medios de publicidad y se sugiere otra 
publicidad que suma $ 940.000 en el primer año de implementación, conociendo 
que el costo de diseño de la página web sería pagado solo una vez, entonces en 
los años posteriores incurriría en solo $440.000, lo cual es atractivo ya que 
abarcaría un 11% más de lo pagado actualmente, recogiendo buenos beneficios 
como los explicados anteriormente.  
 
Tabla 79. Presupuesto de publicidad 
N° Medio de comunicación Unidades Cuantía (en 
miles $) 
1 Aviso publicitario de páginas amarillas 
 
1 $ 3.500.000 
2 Almanaques  100 $    450.000 
3 Tarjetas de presentación de la empresa  100 $      70.000 
4 Diseño de página web 
 
1 $    500.000 
5 
 
Mantenimiento y sostenibilidad de página web 1 $    300.000 
6 Folleto online  
 
1 $      40.000 
7 Folleto físico    
 
30 $    100.000 
 Total en Publicidad $ 4.960.000 
Fuente. La autora. 2009. 
 
2.4.3.4. Precio. De acuerdo a la encuesta que se realizó anteriormente se 
determina que el nivel de precios establecidos en Empaques y Productos 
Especiales E.U. se encuentra en un nivel medio en relación a los demás precios 
de la competencia, en porcentaje los precios varían de un 1% a 5% por debajo de 
los precios de la empresa, en algunos productos el nivel de precio aumenta debido 
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a que la compañía cuenta con una impresión de alta precisión gracias a la 
adquisición de la impresora Walmak con tambor central. El objetivo con este nivel 
de precios es estar en un nivel competitivo en el mercado ya que los precios son 
muy semejantes en la industria y la elección de los clientes se centra en otros 
aspectos, como calidad, servicio, tiempo de entrega, entre otros. En la tabla -80- 
se presenta un análisis detallado de una serie de empaques plásticos con diversas 
características, evaluando cuales son los precios que ofrece la competencia y 
relacionándolo con los precios de la empresa. Dentro de esto se muestra que en el 
polietileno de alta la empresa tiene una tendencia de aumento con un 3.75%, 
mientras que con los materiales de polietileno de baja se muestra un 
comportamiento diferente al encontrar empaques de tamaños grandes que 
muestran que el precio está por debajo de la competencia en un 2.35% mientras 
que en los empaques pequeños y medianos varia al alza en un 2.27% y 4.48%, 
los empaques de polipropileno biorientados también se refleja aumento de 3.09 en 
relación a los demás y por último en el polipropileno monorientado se manejan 
precios más bajos con un 4.71 de diferencia a los otros empaques.  
 
Con lo anterior también se establece que la empresa tiene como estrategia retener 
y fidelizar a los clientes existentes y potenciales con este nivel de precios, ser 
competitivo en la industria y penetrar en el mercado haciendo énfasis no solo en 
servicio,  calidad sino también en su beneficio económico. Teniendo en cuenta que 
en el control de precios de la industria del plástico no interviene los organismos 
gubernamentales, sino los mismos productores.  
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Tabla 80. Comparación de precios  
SEGMENTO MATERIAL 
TINTAS DE 
IMPRESIÓN 
CALIBRE 
TAMAÑO VALOR COMPETENCIA VALOR  EMPRESA 
ANCHO LARGO KILOGRAMO UNIDAD KILOGRAMO UNIDAD 
Pan  PA 3 1 30 45 $ 8.300 $ 52,44 $ 8.000 $ 50,54 
Agua PB 5 4,2 30 40 $ 8.700 $ 205,21 $ 8.900 $ 209,93 
Pan PB 3 2,4 24 32,5 $ 9.000 $ 78,85 $ 8.800 $ 77,10 
Agua PB 3 4 25 28 $ 8.700 $ 114,00 $ 8.500 $ 111,38 
Pan PB 3 2,1 20 26 $ 8.300 $ 42,42 $ 8.500 $ 43,44 
Reempaques  PB 0 1,8 25 32 $ 6.900 $ 46,50 $ 6.500 $ 43,80 
Reempaques  PB 0 5 7,6 60 $ 7.000 $ 74,69 $ 6.700 $ 71,49 
Reempaque  PB 4 3 22 44 $ 8.000 $ 108,73 $ 8.300 $ 112,80 
Pasabocas PPBO 4 0,003 15 25 $ 10.000 $ 22,50 $ 9.700 $ 21,83 
Pasabocas PPBO 5 0,003 10 12 $ 11.500 $ 8,28 $ 11.000 $ 7,92 
Pasabocas PPBO 4 0,004 12 25 $ 10.300 $ 24,72 $ 10.000 $ 24,00 
Reempaques  PPMO 6 1 12,5 50 $ 9.600 $ 28,08 $ 9.300 $ 27,20 
Pasabocas PPMO 4 1,8 28 30 $ 8.200 $ 58,02 $ 8.500 $ 60,15 
Pasabocas PPMO 5 2 30 40 $ 8.100 $ 90,98 $ 8.500 $ 95,47 
   PROMEDIO DE VALORES $ 8.757  $ 8.657  
Fuente. Encuesta realizada por la autora. 2010. 
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2.5  PLAN FINANCIERO 
 
2.5.1  Presupuesto del proyecto. Para el cumplimiento de la implementación de la 
línea de producción utilizando la Máquina Crespi se tendrá en cuenta el 
presupuesto presentado en la tabla -81-; en activos fijos no se tiene valor ya que 
las máquinas existen y están en la empresa, para activos diferidos se presenta 
todo el mantenimiento y pruebas que requiere la Máquina Crespi para su óptimo 
funcionamiento y el mantenimiento preventivo para toda la línea, y en capital de 
trabajo se especifica las materias primas e insumos que requiere para su 
producción inicial, los servicios públicos en los que incurre y todo lo relacionado 
con los operarios especificando los valores de su sueldo y prestaciones legales.  
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Tabla 81. Parámetros mensuales para presupuesto 
PERÍODO SELLADORA EXTRUSORA TOTAL 
ACTIVOS FIJOS
Total Activos Fijos $ 0 $ 0 $ 0
ACTIVOS DIFERIDOS
Mantenimiento correctivo, pruebas y 
puesta en marcha $ 400,000 $ 400,000
Mantenimiento preventivo $ 180,000 $ 220,000 $ 700,000
Total Activos Diferidos $ 580,000 $ 220,000 $ 1,100,000
CAPITAL DE TRABAJO
Materias Primas $ 200,000 $ 850,000 $ 1,550,000
Insumos $ 150,000 $ 100,000 $ 450,000
Pago de empleado SELLADOR IMPRESOR AYUDANTE EXTRUSOR 
Subsidio Transporte $ 61,500 $ 0 $ 61,500 $ 61,500 $ 184,500
Total Ingresos Laborales $ 661,500 $ 1,200,000 $ 661,500 $ 711,500 $ 3,234,500
Aporte a Salud $ 51,000 $ 102,000 $ 51,000 $ 55,250 $ 259,250 
ARP $ 3,132 $ 6,264 $ 3,132 $ 3,393 $ 15,921 
Aportes a pensiones $ 72,000 $ 144,000 $ 72,000 $ 78,000 $ 366,000 
Caja de Compensación Familiar $ 24,000 $ 48,000 $ 24,000 $ 26,000 $ 122,000 
Bienestar familiar $ 18,000 $ 36,000 $ 18,000 $ 19,500 $ 91,500 
SENA $ 12,000 $ 24,000 $ 12,000 $ 13,000 $ 61,000 
Vacaciones $ 25,000 $ 50,000 $ 25,000 $ 27,083 $ 127,083 
Prima de Servicios $ 55,125 $ 100,000 $ 55,125 $ 59,292 $ 269,542 
Cesantías $ 55,125 $ 100,000 $ 55,125 $ 59,292 $ 269,542 
Intereses a las Cesantías $ 6,615 $ 12,000 $ 6,615 $ 7,115 $ 32,345 
Costo Mensual Real $ 983,497 $ 1,822,264 $ 983,497 $ 1,059,425 $ 4,848,683 
Servicios Públicos
    Electricidad Mensual $ 310,000 $ 350,000 $ 1,110,000
Total Capital de Trabajo $ 1,643,497 $ 2,359,425 $ 7,958,683
FLUJO DEL PROYECTO $ 2,223,497 $ 2,579,425 $ 9,058,683
$ 3,955,761
$ 4,255,761
$ 300,000
$ 500,000
$ 200,000
$ 450,000
IMPRESORA
$ 0
$ 300,000
 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 82. Presupuesto año 2010 
Abril Mayo Junio Julio Agosto
ACTIVOS FIJOS
Total Activos Fijos $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0
ACTIVOS DIFERIDOS
Mantenimiento correctivo, pruebas y 
puesta en marcha $ 400,000
Mantenimiento preventivo $ 700,000 $ 700,000
Total Activos Diferidos $ 1,100,000 $ 0 $ 0 $ 700,000 $ 0
CAPITAL DE TRABAJO
Materias Primas $ 1,550,000
Insumos $ 450,000
Pago de empleados
Subsidio Transporte $ 184,500 $ 184,500 $ 184,500 $ 184,500 $ 184,500
Total Ingresos Laborales $ 3,234,500 $ 3,234,500 $ 3,234,500 $ 3,234,500 $ 3,234,500
Aporte a Salud $ 259,250 $ 259,250 $ 259,250 $ 259,250 $ 259,250
ARP $ 15,921 $ 15,921 $ 15,921 $ 15,921 $ 15,921
Aportes a pensiones $ 366,000 $ 366,000 $ 366,000 $ 366,000 $ 366,000
Caja de Compensación Familiar $ 122,000 $ 122,000 $ 122,000 $ 122,000 $ 122,000
Bienestar familiar $ 91,500 $ 91,500 $ 91,500 $ 91,500 $ 91,500
SENA $ 61,000 $ 61,000 $ 61,000 $ 61,000 $ 61,000
Vacaciones $ 127,083 $ 127,083 $ 127,083 $ 127,083 $ 127,083
Prima de Servicios $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542
Cesantías $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542
Intereses a las Cesantías $ 32,345 $ 32,345 $ 32,345 $ 32,345 $ 32,345
Costo Mensual Real $ 4,848,683 $ 4,848,683 $ 4,848,683 $ 4,848,683 $ 4,848,683
Servicios Públicos
     Electricidad Mensual $ 1,110,000 $ 1,110,000 $ 1,110,000 $ 1,110,000 $ 1,110,000
Total Capital de Trabajo $ 7,958,683 $ 7,958,683 $ 7,958,683 $ 7,958,683 $ 7,958,683
FLUJO DEL PROYECTO $ 9,058,683 $ 7,958,683 $ 7,958,683 $ 8,658,683 $ 7,958,683
2010PERÍODO
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Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
ACTIVOS FIJOS
Total Activos Fijos $ 0 $ 0 $ 0 $ 0
ACTIVOS DIFERIDOS
Mantenimiento correctivo, pruebas y 
puesta en marcha
Mantenimiento preventivo $ 700,000
Total Activos Diferidos $ 0 $ 0 $ 700,000 $ 0
CAPITAL DE TRABAJO
Materias Primas
Insumos
Pago de empleados
Subsidio Transporte $ 184,500 $ 184,500 $ 184,500 $ 184,500
Total Ingresos Laborales $ 3,234,500 $ 3,234,500 $ 3,234,500 $ 3,234,500
Aporte a Salud $ 259,250 $ 259,250 $ 259,250 $ 259,250
ARP $ 15,921 $ 15,921 $ 15,921 $ 15,921
Aportes a pensiones $ 366,000 $ 366,000 $ 366,000 $ 366,000
Caja de Compensación Familiar $ 122,000 $ 122,000 $ 122,000 $ 122,000
Bienestar familiar $ 91,500 $ 91,500 $ 91,500 $ 91,500
SENA $ 61,000 $ 61,000 $ 61,000 $ 61,000
Vacaciones $ 127,083 $ 127,083 $ 127,083 $ 127,083
Prima de Servicios $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542
Cesantías $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542 $ 269,542
Intereses a las Cesantías $ 32,345 $ 32,345 $ 32,345 $ 32,345
Costo Mensual Real $ 4,848,683 $ 4,848,683 $ 4,848,683 $ 4,848,683
Servicios Públicos
     Electricidad Mensual $ 1,110,000 $ 1,110,000 $ 1,110,000 $ 1,110,000
Total Capital de Trabajo $ 7,958,683 $ 7,958,683 $ 7,958,683 $ 7,958,683
FLUJO DEL PROYECTO $ 7,958,683 $ 7,958,683 $ 8,658,683 $ 7,958,683
2010PERÍODO
 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 83. Presupuesto semestral años 2011-2012 
Semestre I Semestre II Semestre I Semestre II
ACTIVOS FIJOS
Total Activos Fijos $ 0 $ 0 $ 0 $ 0
ACTIVOS DIFERIDOS
Mantenimiento correctivo, pruebas y 
puesta en marcha
Mantenimiento preventivo $ 4,425,960 $ 4,425,960 $ 4,652,127 $ 4,652,127
Total Activos Diferidos $ 4,425,960 $ 4,425,960 $ 4,652,127 $ 4,652,127
CAPITAL DE TRABAJO
Materias Primas
Insumos
Pago de empleados
Subsidio Transporte $ 1,165,713 $ 1,165,713 $ 1,225,280 $ 1,225,280
Total Ingresos Laborales $ 20,451,097 $ 20,451,097 $ 21,496,148 $ 21,496,148
Aporte a Salud $ 1,640,178 $ 1,640,178 $ 1,723,991 $ 1,723,991
ARP $ 100,210 $ 100,210 $ 105,331 $ 105,331
Aportes a pensiones $ 2,315,064 $ 2,315,064 $ 2,433,364 $ 2,433,364
Caja de Compensación Familiar $ 771,006 $ 771,006 $ 810,405 $ 810,405
Bienestar familiar $ 578,766 $ 578,766 $ 608,341 $ 608,341
SENA $ 386,526 $ 386,526 $ 406,277 $ 406,277
Vacaciones $ 803,728 $ 803,728 $ 844,799 $ 844,799
Prima de Servicios $ 1,703,576 $ 1,703,576 $ 1,790,629 $ 1,790,629
Cesantías $ 1,703,576 $ 1,703,576 $ 1,790,629 $ 1,790,629
Intereses a las Cesantías $ 204,511 $ 204,511 $ 214,961 $ 214,961
Costo Mensual Real $ 30,658,239 $ 30,658,239 $ 32,224,875 $ 32,224,875 
Servicios Públicos
     Electricidad Mensual $ 7,151,508 $ 7,151,508 $ 7,659,980 $ 7,659,980 
Total Capital de Trabajo $ 37,809,747 $ 37,809,747 $ 39,884,855 $ 39,884,855 
FLUJO DEL PROYECTO $ 42,235,707 $ 42,235,707 $ 44,536,982 $ 44,536,982
PERÍODO 2011 2012
 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 84. Presupuesto anual 2010 - 2014 
PERÍODO 2010 2011 2012 2013 2014
ACTIVOS FIJOS
Total Activos Fijos $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0
ACTIVOS DIFERIDOS
Mantenimiento correctivo, pruebas y 
puesta en marcha $ 400,000
Mantenimiento preventivo $ 1,400,000 $ 8,851,920 $ 9,304,253 $ 9,756,440 $ 10,208,163
Total Activos Diferidos $ 1,800,000 $ 8,851,920 $ 9,304,253 $ 9,756,440 $ 10,208,163
CAPITAL DE TRABAJO
Materias Primas $ 1,550,000
Insumos $ 450,000
Pago de empleado
Subsidio Transporte $ 922,500 $ 2,331,425 $ 2,450,561 $ 2,569,658 $ 2,688,633
Total Ingresos Laborales $ 16,172,500 $ 40,902,193 $ 42,992,295 $ 45,081,721 $ 47,169,004
Aporte a Salud $ 1,296,250 $ 3,280,356 $ 3,447,982 $ 3,615,554 $ 3,782,954 
ARP $ 79,605 $ 200,421 $ 210,662 $ 220,900 $ 231,128 
Aportes a pensiones $ 1,830,000 $ 4,630,128 $ 4,866,728 $ 5,103,251 $ 5,339,531 
Caja de Compensación Familiar $ 610,000 $ 1,542,013 $ 1,620,810 $ 1,699,581 $ 1,778,271 
Bienestar familiar $ 457,500 $ 1,157,532 $ 1,216,682 $ 1,275,813 $ 1,334,883 
SENA $ 305,000 $ 773,051 $ 812,554 $ 852,045 $ 891,494 
Vacaciones $ 635,415 $ 1,607,456 $ 1,689,597 $ 1,771,712 $ 1,853,742 
Prima de Servicios $ 1,347,710 $ 3,407,153 $ 3,581,258 $ 3,755,307 $ 3,929,178 
Cesantías $ 1,347,710 $ 3,407,153 $ 3,581,258 $ 3,755,307 $ 3,929,178 
Intereses a las Cesantías $ 161,725 $ 409,022 $ 429,923 $ 450,817 $ 471,690 
Costo Mensual Real $ 24,243,415 $ 61,316,478 $ 64,449,750 $ 67,582,008 $ 70,711,055
Servicios Públicos
     Electricidad Mensual $ 5,550,000 $ 14,303,016 $ 15,319,960 $ 16,370,910 $ 17,493,954 
Total Capital de Trabajo $ 31,793,415 $ 75,619,494 $ 79,769,710 $ 83,952,917 $ 88,205,009 
FLUJO DEL PROYECTO $ 33,593,415 $ 84,471,414 $ 89,073,963 $ 93,709,357 $ 98,413,172
 
Fuente. La autora. 2010 
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2.5.2  Proyección de ventas. En este punto se retoma el estudio que se realizó en 
el plan de mercado que cuenta con las ventas detalladas por unidades 
estratégicas de negocio, para el plan financiero se toman los totales de estas 
proyecciones en un período de 3 años, el primer año se elabora mensual y los 
restantes de forma semestral, esto se resumen en el siguiente cuadro: 
 
Tabla 85. Proyección de ventas 
VENTAS VALOR 
Ventas 2009 $ 2.009.485.000 
Enero  $ 167.457.083 
Febrero  $ 167.457.083 
Marzo  $ 167.457.083 
Abril $ 180.841.367 
Mayo $ 180.841.367 
Junio $ 180.815.417 
Julio $ 193.799.067 
Agosto $ 193.799.067 
Septiembre $ 193.773.117 
Octubre $ 206.756.767 
Noviembre $ 206.756.767 
Diciembre $ 206.730.817 
Ventas 2010 $ 2.246.485.000 
Semestre I  $ 1.266.490.600 
Semestre II $ 1.331.365.600 
Ventas 2011 $ 2.597.856.200 
Semestre I  $ 1.396.240.600 
Semestre II $ 1.461.115.600 
Ventas 2012 $ 2.857.356.200 
 
Fuente. La autora. 2010. 
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2.5.3  Flujo de fondos originado por el estado de resultados. A continuación se 
calcula el estado de resultados, presentado para una proyección de cinco años, 
teniendo en cuenta que para el primer año se realiza de manera mensual, para el 
año 2011 y 2012 de forma semestral y los años restantes anualmente. Para la 
elaboración de estas proyecciones se tiene en cuenta algunos parámetros 
esenciales como lo son: 
 
• El comportamiento del salario mínimo legal, teniendo en cuenta que se debe 
determinar el comportamiento para los años futuros se realiza una regresión 
lineal con la conducta desde el año 2007 al vigente,  determinando su tendencia 
y ecuación, es con esto, que se establece que en los años futuros el salario 
mínimo aumentará en un rango porcentual de 4.6% - 5.4%, como se muestra en 
la tabla -86- y se ilustra en la gráfica -54-, estos son los valores que se tomarán 
para las proyecciones en los cinco años y se aplica a los elementos que 
intervengan con este como los son: Arriendo, servicio de procesamiento, 
mantenimiento de maquinaria y edificaciones y gastos financieros.  
 
Tabla 86. Pronóstico salario mínimo 
 
 
 
 
 
 
Fuente. La autora. 2010 
Año 
Aumento 
porcentual 
Salario 
Mínimo 
2007 6,32 $ 433.700 
2008 6,41 $ 461.500 
2009 7,67 $ 497.000 
2010 3,64 $ 515.000 
2011 5,38 $ 546.650 
2012 5,11 $ 574.590 
2013 4,86 $ 602.530 
2014 4,63 $ 630.470 
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Gráfica 54. Pronóstico salario mínino 
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Fuente. La autora. 2010 
 
• Por otra parte, se tiene presente que los costos y gastos diversos que se 
presente en la empresa y los no operacionales aumentarán de acuerdo a las 
ventas realizadas en cada año proyectado. 
• Los servicios públicos aumentarán en 2% más que el salario mínimo 
determinado para cada año.  
• Las devoluciones se toma un promedio del último año el cual es  de $1.000.000. 
 
A continuación se presenta el flujo de fondos según el estado de resultados para 
cada uno de los períodos. 
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Tabla 87. Flujo de fondos según estado de resultados primer semestre 2010 
AÑO 2010 ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO 
INGRESOS  
Ventas y servicios  $ 167.457.083 $ 167.457.083 $ 167.457.083 $ 180.841.367 $ 180.841.367 $ 180.815.417 
Devoluciones  -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 
Préstamos bancarios 
      
TOTAL INGRESOS $ 166.457.083 $ 166.457.083 $ 166.457.083 $ 179.841.367 $ 179.841.367 $ 179.815.417 
EGRESOS 
Compra insumos y 
materiales $ 117.379.631 $ 117.379.631 $ 117.379.631 $ 129.015.255 $ 129.015.255 $ 128.992.696 
Laborales y parafiscales $ 15.362.000 $ 15.362.000 $ 15.362.000 $ 15.362.000 $ 15.362.000 $ 15.362.000 
Arrendamiento bodega $ 3.650.000 $ 3.650.000 $ 3.650.000 $ 3.650.000 $ 3.650.000 $ 3.650.000 
Servicios públicos  $ 4.138.384 $ 4.138.384 $ 4.138.384 $ 4.548.615 $ 4.548.615 $ 4.547.819 
Servicio Procesamiento $ 980.000 $ 980.000 $ 980.000 $ 980.000 $ 980.000 $ 980.000 
Mantenimiento 
maquinaria $ 2.845.000 $ 2.845.000 $ 2.845.000 $ 2.845.000 $ 2.845.000 $ 2.845.000 
Impuestos  $ 2.296.320 $ 2.296.320 $ 2.296.320 $ 2.296.320 $ 2.296.320 $ 2.296.320 
Costos y gastos diversos $ 338.540 $ 338.540 $ 338.540 $ 338.540 $ 338.540 $ 338.540 
Gastos financieros $ 2.384.100 $ 2.384.100 $ 2.384.100 $ 2.384.100 $ 2.384.100 $ 2.384.100 
Mantenimiento de 
edificaciones $ 280.000 $ 280.000 $ 280.000 $ 280.000 $ 280.000 $ 280.000 
No operacionales  $ 157.400 $ 157.400 $ 157.400 $ 157.400 $ 157.400 $ 157.400 
TOTAL EGRESOS  $ 149.811.375 $ 149.811.375 $ 149.811.375 $ 161.857.230 $ 161.857.230 $ 161.833.875 
FLUJO DE FONDOS   $ 16.645.708 $ 16.645.708 $ 16.645.708 $ 17.984.137 $ 17.984.137 $ 17.981.542 
Fuente. La autora. 2010. 
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Tabla 88. Flujo de fondos según estado de resultados segundo semestre 2010 
AÑO 2010 JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 
INGRESOS 
Ventas y servicios  $ 193.799.067 $ 193.799.067 $ 193.773.117 $ 206.756.767 $ 206.756.767 $ 206.730.817 
Devoluciones  -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 -$ 1.000.000 
Préstamos bancarios 
      TOTAL INGRESOS $192.799.067 $ 192.799.067 $ 192.773.117 $ 205.756.767 $ 205.756.767 $ 205.730.817 
EGRESOS 
Compra insumos y 
materiales $ 140.280.030 $ 140.280.030 $ 140.257.470 $ 151.544.804 $ 151.544.804 $ 151.522.245 
Laborales y parafiscales $ 15.362.000 $ 15.362.000 $ 15.362.000 $ 15.362.000 $ 15.362.000 $ 15.362.000 
Arrendamiento bodega $ 3.650.000 $ 3.650.000 $ 3.650.000 $ 3.650.000 $ 3.650.000 $ 3.650.000 
Servicios públicos  $ 4.945.770 $ 4.945.770 $ 4.944.975 $ 5.342.926 $ 5.342.926 $ 5.342.130 
Servicio Procesamiento $ 980.000 $ 980.000 $ 980.000 $ 980.000 $ 980.000 $ 980.000 
Mantenimiento 
maquinaria $ 2.845.000 $ 2.845.000 $ 2.845.000 $ 2.845.000 $ 2.845.000 $ 2.845.000 
Impuestos  $ 2.296.320 $ 2.296.320 $ 2.296.320 $ 2.296.320 $ 2.296.320 $ 2.296.320 
Costos y gastos diversos $ 338.540 $ 338.540 $ 338.540 $ 338.540 $ 338.540 $ 338.540 
Gastos financieros $ 2.384.100 $ 2.384.100 $ 2.384.100 $ 2.384.100 $ 2.384.100 $ 2.384.100 
Mantenimiento de 
edificaciones $ 280.000 $ 280.000 $ 280.000 $ 280.000 $ 280.000 $ 280.000 
No operacionales  $ 157.400 $ 157.400 $ 157.400 $ 157.400 $ 157.400 $ 157.400 
TOTAL EGRESOS  $173.519.160 $ 173.519.160 $ 173.495.805 $ 185.181.090 $ 185.181.090 $ 185.157.735 
FLUJO DE FONDOS   $ 19.279.907 $ 19.279.907 $ 19.277.312 $ 20.575.677 $ 20.575.677 $ 20.573.082 
Fuente. La autora. 2010. 
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Tabla 89. Flujo de fondos según estado de resultados años 2011 y 2012 
AÑO 
2011 2012 
Semestre I Semestre II Semestre I Semestre II 
INGRESOS 
Ventas y servicios  $ 1.266.490.600 $ 1.331.365.600 $ 1.396.240.600 $ 1.461.115.600 
Devoluciones  -$ 6.000.000 -$ 6.000.000 -$ 6.000.000 -$ 6.000.000 
Préstamos bancarios $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 
TOTAL INGRESOS $ 1.260.490.600 $ 1.325.365.600 $ 1.390.240.600 $ 1.455.115.600 
EGRESOS 
Compra insumos y materiales $ 922.994.715 $ 979.393.786 $ 1.026.923.915 $ 1.083.322.987 
Laborales y parafiscales $ 97.130.854 $ 97.130.854 $ 102.094.240 $ 102.094.240 
Arrendamiento bodega $ 23.078.220 $ 23.078.220 $ 24.257.517 $ 24.257.517 
Servicios públicos  $ 32.541.480 $ 34.529.909 $ 36.205.651 $ 38.194.080 
Servicio Procesamiento $ 6.196.344 $ 6.196.344 $ 6.512.977 $ 6.512.977 
Mantenimiento maquinaria $ 17.988.366 $ 17.988.366 $ 18.907.572 $ 18.907.572 
Impuestos  $ 14.519.172 $ 14.519.172 $ 15.261.102 $ 15.261.102 
Costos y gastos diversos $ 2.148.773 $ 2.148.773 $ 2.285.583 $ 2.285.583 
Gastos financieros $ 15.074.187 $ 15.074.187 $ 15.844.478 $ 15.844.478 
Mantenimiento de edificaciones $ 1.770.384 $ 1.770.384 $ 1.860.851 $ 1.860.851 
No operacionales  $ 999.045 $ 999.045 $ 1.062.654 $ 1.062.654 
TOTAL EGRESOS  $ 1.134.441.540 $ 1.192.829.040 $ 1.251.216.540 $ 1.309.604.040 
FLUJO DE FONDOS   $ 126.049.060 $ 132.536.560 $ 139.024.060 $ 145.511.560 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 90. Flujo de fondos según estado de resultados anual 
AÑO 2009 2010 2011 2012 2013 2014 
INGRESOS 
Ventas y servicios  $ 2.009.485.000 $ 2.246.485.000 $2.597.856.200 $2.857.356.200 $ 3.200.000.000 $ 3.500.000.000 
Devoluciones  -$ 12.000.000 -$ 12.000.000 -$ 12.000.000 -$ 12.000.000 -$ 12.000.000 -$ 12.000.000 
Préstamos bancarios $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 
TOTAL INGRESOS $ 1.997.485.000 $ 2.234.485.000 $2.585.856.200 $2.845.356.200 $ 3.188.000.000 $ 3.488.000.000 
EGRESOS 
Compra insumos y 
materiales $ 1.422.356.334 $ 1.614.591.480 $1.902.388.500 $2.110.246.902 $ 2.390.317.723 $ 2.633.214.317 
Laborales y parafiscales $ 177.633.876 $ 184.344.000 $ 194.261.707 $ 204.188.480 $ 214.112.041 $ 224.025.428 
Arrendamiento bodega $ 42.486.000 $ 43.800.000 $ 46.156.440 $ 48.515.034 $ 50.872.865 $ 53.228.278 
Servicios públicos  $ 50.147.178 $ 56.924.700 $ 67.071.389 $ 74.399.731 $ 84.274.022 $ 92.837.684 
Servicio Procesamiento $ 11.331.936 $ 11.760.000 $ 12.392.688 $ 13.025.954 $ 13.659.016 $ 14.291.428 
Mantenimiento maquinaria $ 32.897.304 $ 34.140.000 $ 35.976.732 $ 37.815.143 $ 39.652.959 $ 41.488.891 
Impuestos  $ 26.244.180 $ 27.555.840 $ 29.038.344 $ 30.522.204 $ 32.005.583 $ 33.529.048 
Costos y gastos diversos $ 3.859.356 $ 4.062.480 $ 4.297.545 $ 4.571.166 $ 4.897.257 $ 5.279.484 
Gastos financieros $ 25.748.280 $ 28.609.200 $ 30.148.375 $ 31.688.957 $ 33.229.040 $ 34.767.545 
Mantenimiento de 
edificaciones $ 3.237.696 $ 3.360.000 $ 3.540.768 $ 3.721.701 $ 3.902.576 $ 4.083.265 
No operacionales  $ 1.794.360 $ 1.888.800 $ 1.998.091 $ 2.125.307 $ 2.276.919 $ 2.454.631 
TOTAL EGRESOS  $ 1.797.736.500 $2.011.036.500 $2.327.270.580 $2.560.820.580 $ 2.869.200.000 $ 3.139.200.000 
FLUJO DE FONDOS   $ 199.748.500 $ 223.448.500 $ 258.585.620 $ 284.535.620 $ 318.800.000 $ 348.800.000 
Fuente. La autora. 2010.
308 
2.5.4 Flujo neto de caja. El flujo neto de caja es un estado financiero en el cual se 
registran el flujo del proyecto que es lo presupuestado anteriormente presentado 
para cada uno de los períodos y el flujo de fondo que arrojó la proyección del 
estado de resultados para lo proyectado, de acuerdo con esto se realiza la 
diferencia encontrando el flujo neto de caja para cada uno de los años como se 
muestra en las siguientes tablas. Con estos resultados se encuentra un 
comportamiento positivo ya que, en los años proyectados no se encuentra flujo 
neto negativo lo cual es beneficioso para la implementación de esta línea de 
producción.  
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Tabla 91. Flujo neto de caja primer semestre 2010 
AÑO  2010 
PERÍODO  ENERO  FEBRERO  MARZO ABRIL MAYO JUNIO 
FLUJO DEL PROYECTO     -$ 9.058.683 -$ 7.958.683 -$ 7.958.683 
FLUJO DE FONDOS $ 16.645.708 $ 16.645.708 $ 16.645.708 $ 17.984.137 $ 17.984.137 $ 17.981.542 
FLUJO NETO  $ 16.645.708 $ 16.645.708 $ 16.645.708 $ 8.925.454 $ 10.025.454 $ 10.022.859 
Fuente. La autora. 2010. 
 
 
Tabla 92. Flujo neto de caja segundo semestre 2010 
AÑO  2010 
PERÍODO  JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 
FLUJO DEL PROYECTO  -$ 8.658.683 -$ 7.958.683 -$ 7.958.683 -$ 7.958.683 -$ 8.658.683 -$ 7.958.683 
FLUJO DE FONDOS $ 19.279.907 $ 19.279.907 $ 19.277.312 $ 20.575.677 $ 20.575.677 $ 20.573.082 
FLUJO NETO  $ 10.621.224 $ 11.321.224 $ 11.318.629 $ 12.616.994 $ 11.916.994 $ 12.614.399 
Fuente. La autora. 2010. 
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Tabla 93. Flujo neto de caja segundo año 2011 y 2012 
AÑO 2011 2012 
PERÍODO  Semestre I Semestre II Semestre I Semestre II 
FLUJO DEL PROYECTO  -$ 42.235.707 -$ 42.235.707 -$ 44.536.982 -$ 44.536.982 
FLUJO DE FONDOS $ 126.049.060 $ 132.536.560 $ 139.024.060 $ 145.511.560 
FLUJO NETO  $ 83.813.353 $ 90.300.853 $ 94.487.078 $ 100.974.578 
Fuente. La autora. 2010. 
  
 
Tabla 94. Flujo neto de caja para periodo de 5 años (Proyección) 
PERÍODO 2010 2011 2012 2013 2014 
FLUJO DEL PROYECTO  -$ 33.593.415 -$ 84.471.414 -$ 89.073.963 -$ 93.709.357 -$ 98.413.172 
FLUJO DE FONDOS $ 223.448.500 $ 258.585.620 $ 284.535.620 $ 318.800.000 $ 348.800.000 
FLUJO NETO  $ 189.855.085 $ 174.114.206 $ 195.461.657 $ 225.090.643 $ 250.386.828 
Fuente. La autora. 2010. 
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2.5.5 Balance general. El balance general, muestra la estructura financiera, es 
decir, los recursos con los que cuenta la empresa y el cómo los financió, en tres 
bloques diferentes: Activo, pasivo y patrimonio. Un activo es un recurso con el cual 
cuenta una persona, en el balance se colocan por su disponibilidad de los más a 
los menos líquidos. Es así como se observa 1) Activo corriente: Caja, bancos, 
inversiones temporales, clientes, inventarios. 2) Activo diferido: Seguros, patentes 
y marcas, crédito mercantil, gastos de instalación, etc. 3) Activo fijo: Maquinaria y 
equipo, inmuebles, etc. El pasivo es el medio con el cual se está financiando, es el 
origen de la misma, es decir, quién está aportando los recursos para que esta 
naciera y su funcionamiento. El pasivo también suele clasificarse de acuerdo con 
su vencimiento del más flexible al menos. Por tanto, el primer rubro es el pasivo 
corto plazo, bajo este concepto suelen incorporarse, los proveedores (Quienes 
normalmente no imputan un interés), bancos a corto plazo (Quienes siempre 
cargarán intereses por el dinero que prestan) y acreedores diversos. Otro gran 
rubro, es el del pasivo a largo plazo, en este concepto se agrupan deudas 
sostenidas por la empresa a más de un año. Y el patrimonio donde se encuentra 
la inversión que los socios han colocado en su compañía y las utilidades 
acumuladas y no distribuidas a ellos.56 
 
De acuerdo a la anterior información se proyecta el balance general de la empresa 
en un período de cuatro años teniendo en cuenta parámetros en los bloques de 
activos y pasivos, lo cual dio como resultado el siguiente comportamiento; en los 
activos corrientes más específicamente en el campo de inventarios se proyecta un 
incremento debido a que la cantidad a producir va a ser mayor en los siguientes 
años, se calcula un aumento de 13% a 18% en estos; en las cuentas por cobrar a 
                                            
 
56
 ORMAECHEA, Aguirre. Historia de la contabilidad, cuentas pérdidas y ganancias, doctrinas 
contables. Madrid – España. Cultural Ediciones. 3V. 1995. p.20. 
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empleados en el trascurso de los años anteriores no se reportaba ningún valor, 
pero se establece que a partir del año 2011 prestará una cantidad de $1.000.000 a 
sus empleados, dando prioridad a aquellos que tengan más de dos hijos con una 
permanencia mayor a cinco años, esta será pagada en los próximos tres años; las 
deudas a particulares están establecidas para ser pagadas en ocho años, 
teniendo en cuenta que estas están dirigidas a distintas personas naturales y 
serán pagadas a diferente tiempo, en las proyecciones serán presentadas con una 
disminución del 15% cada año; las cuentas por cobrar a clientes se relacionan en  
cartera en el balance general, donde se establece que deberá implementar 
estrategias comerciales para que sea cada vez menor, teniendo como meta la 
disminución de un 15% ayudando a que en caja aumente su valor y en el período 
de estos cuatro años se disminuya alrededor de un 50%, por último el 
comportamiento de caja y bancos se presenta positivamente ya que aumenta en 
un porcentaje promedio de 13.09% a través de los períodos lo cual es positivo 
para la liquidez de la empresa.  
 
Dentro de los activos fijos que se encuentran en el balance no presentan mayores 
alteraciones, ya que no se realiza ninguna compra hasta el año 2012, donde se 
tiene la visión de adquirir maquinaría con mayor tecnología la cual cuesta 
$350.000.000 que supliría con un préstamo bancario a 10 años con una tasa fija 
de 1.8%, con estas características tendría que pagar una cuota fija mensual de 
$7.139.311. En otros activos se encuentra la retención que garantiza el 
cumplimiento de las obligaciones fiscales la cual disminuye de un 5.30% a un 
3.36% en relación al total de los activos y su relación está ligada completamente 
con los impuestos de cada año proyectado. 
 
Para los pasivos se tiene en cuenta que en los corrientes, el anticipo de los 
clientes en el momento de iniciar el proceso de producción ha ido disminuyendo 
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gradualmente en los últimos años, es por esto, que se sigue con este 
comportamiento, esta disminución se calcula con un promedio de 4.38% por año 
según el comportamiento de pago en los últimos períodos; en el caso de los 
proveedores, en la empresa se fijan estrategias para no deber más de 
$21.000.000 a final de año, es por esto, que se realiza un disminución para cada 
uno de 5.75% para cumplir esta meta en el año 2013, con esto se busca la 
confiabilidad de los proveedores; por otra parte en la empresa hay una política de 
no deber dinero generado por costos y gastos, debido a esto, no se presenta 
ningún valor hasta el año 2012 suponiendo que la compra de la máquina impida 
cumplir esta meta y por lo general las deudas que se tengan en relación a la parte 
laboral y prestaciones legales son pequeñas en relación a los demás pasivos y 
solo presenta en un 0.41% dentro del pasivo, este aumenta ligeramente en el año 
2010 a un 0.50% por los costos que genera la implementación de la línea de 
producción, pero en los años posteriores se regulará este aumento. Y en el 
patrimonio se presentan las utilidades que generan los flujos de caja calculados 
anteriormente, presentando un altibajo en los años 2011 a 2012, pero esto no 
incurrirá en riesgo para el sostenimiento de la empresa. A continuación se 
presentan los balances generales de cada año con cierre al 31 de diciembre 
respectivamente. 
 
Toda esta gestión financiera en relación a la implementación de la Máquina 
Crespi, es presentada en los siguientes balances generales para cuatro años, 
mostrando detalladamente el comportamiento financiero en los correspondientes 
períodos. 
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Tabla 95. Balance general 2009 
BALANCE GENERAL  
31 de Diciembre de 2009 
     ACTIVOS 
  
PASIVOS 
 CORRIENTE 
  
CORRIENTE 
 Caja-bancos $ 36.666.949 
 
Anticipo Clientes $ 56.704.075 
Inventarios  $ 25.877.071 
 
Proveedores $ 26.302.795 
CxC Empleados $ 0 
 
Parafiscales  $ 575.859 
Prestamos 
particulares $ 43.553.691 
 
Costos y gastos  $ 0 
Inversiones $ 74.000 
 
Impuestos  $ 49.418.695 
Cartera $ 370.264.106 
 
Laborales $ 3.071.342 
   
Otros corto plazo $ 0 
Total A-Corriente $ 476.435.817 
   
   
Total P-Corriente $ 136.072.766 
FIJO 
    
   
Pasivo Largo plazo 
 Casa lote ferias $ 110.000.000 
 
Terceros $ 146.681.991 
Maquinaria y 
equipo  $ 70.862.000 
 
Total P-Largo Plazo $ 146.681.991 
Muebles y enseres $ 1.431.450 
   Equipo 
computación  $ 5.917.750 
 
TOTAL PASIVO $ 282.754.757 
Ajuste Inflación $ 111.556.171 
   Menos 
depreciación  -$ 68.272.364 
   
   
PATRIMONIO  
 Total Fijo  $ 231.495.007 
 
Aportes sociales $ 35.000.000 
   
Revaluación patrimonio  $ 55.144.695 
Otros  
  
Utilidad ejercicio  $ 105.121.275 
Retención 2009 $ 39.738.339 
 
Utilidades anteriores $ 271.938.436 
Licencia Software $ 2.290.000 
   Total Otros $ 42.028.339 
 
TOTAL PATRIMONIO $ 467.204.406 
 
TOTAL ACTIVOS $ 749.959.163 
 
Total PASIVO + PATRIMONIO  $ 749.959.163 
 
Fuente. Empaques y productos especiales E.U. 2009 
 
315 
Tabla 96. Balance general 2010 
BALANCE GENERAL  
31 de Diciembre de 2010 
     ACTIVOS 
  
PASIVOS 
 CORRIENTE 
  
CORRIENTE 
 Caja-bancos $ 47.098.306 
 
Anticipo Clientes $ 54.435.912 
Inventarios  $ 29.261.015 
 
Proveedores $ 24.987.655 
CxC Empleados $ 0 
 
Parafiscales  $ 595.784 
Prestamos particulares $ 33.754.111 
 
Costos y gastos  $ 0 
Inversiones $ 74.000 
 
Impuestos  $ 46.128.695 
Cartera $ 284.155.369 
 
Laborales $ 3.317.049 
   
Otros corto plazo $ 0 
Total A-Corriente $ 394.342.801 
   
   
Total P-Corriente $ 129.465.095 
FIJO 
    
   
Pasivo Largo plazo 
 Lote $ 110.000.000 
 
Terceros $ 150.251.788 
Maquinaria y equipo  $ 70.862.000 
 
Total P-Largo Plazo $ 150.251.788 
Muebles y enseres $ 1.431.450 
   Equipo computación  $ 5.917.750 
 
TOTAL PASIVO $ 279.716.883 
Ajuste Inflación $ 115.125.968 
   Menos depreciación  -$ 68.272.364 
   
   
PATRIMONIO  
 Total Fijo  $ 235.064.804 
 
Aportes sociales $ 36.400.000 
   
Revaluación patrimonio  $ 57.052.701 
Otros  
  
Utilidad ejercicio  $ 189.855.085 
Retención 2010 $ 38.738.339 
 
Utilidades anteriores $ 105.121.275 
     Total Otros $ 38.738.339 
 
TOTAL PATRIMONIO $ 388.429.061 
 
TOTAL ACTIVOS $ 668.145.944 
 
Total PASIVO + PATRIMONIO  $ 668.145.944 
 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 97. Balance general 2011 
BALANCE GENERAL  
31 de Diciembre de 2011 
      ACTIVOS 
   
PASIVOS 
 CORRIENTE 
   
CORRIENTE 
 Caja-bancos $ 99.573.291 14,66% 
 
Anticipo Clientes $ 52.530.655 
Inventarios  $ 34.232.388 5,04% 
 
Proveedores $ 23.488.396 
CxC Empleados $ 1.000.000 0,15% 
 
Parafiscales  $ 627.837 
Prestamos 
particulares $ 30.378.700 4,47% 
 
Costos y gastos  $ 0 
Inversiones $ 89.000 0,01% 
 
Impuestos  $ 47.469.042 
Cartera $ 241.532.064 35,56% 
 
Laborales $ 2.985.345 
    
Otros corto plazo $ 0 
Total A-Corriente $ 406.805.443 
    
    
Total P-Corriente $ 127.101.275 
FIJO 
     
    
Pasivo Largo plazo 
 Lote $ 110.000.000 16,19% 
 
Terceros $ 90.151.073 
Maquinaria y 
equipo  $ 70.862.000 10,43% 
 
Total P-Largo Plazo $ 90.151.073 
Muebles y enseres $ 1.431.450 0,21% 
   Equipo 
computación  $ 5.917.750 0,87% 
 
TOTAL PASIVO $ 217.252.348 
Ajuste Inflación $ 115.125.968 16,95% 
   Menos 
depreciación  -$ 68.272.364 -10,05% 
   
    
PATRIMONIO  
 Total Fijo  $ 235.064.804 
  
Aportes sociales $ 37.856.000 
    
Revaluación patrimonio  $ 60.190.600 
Otros  
   
Utilidad ejercicio  $ 174.114.206 
Retención 2011 $ 37.397.992 5,51% 
 
Utilidades anteriores $ 189.855.085 
      Total Otros $ 37.397.992 
  
TOTAL PATRIMONIO $ 462.015.891 
 
TOTAL ACTIVOS $ 679.268.239 100,00% 
 
Total PASIVO + PATRIMONIO  $ 679.268.239 
 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 98. Balance general 2012 
BALANCE GENERAL  
31 de Diciembre de 2012 
     ACTIVOS 
  
PASIVOS 
 CORRIENTE 
  
CORRIENTE 
 Caja-bancos $ 158.393.666 
 
Anticipo Clientes $ 49.904.122 
Inventarios  $ 40.051.894 
 
Proveedores $ 22.079.092 
CxC Empleados $ 500.000 
 
Parafiscales  $ 659.919 
Prestamos 
particulares $ 27.340.730 
 
Costos y gastos  $ 15.000.000 
Inversiones $ 89.000 
 
Impuestos  $ 49.367.804 
Cartera $ 205.302.254 
 
Laborales $ 2.867.125 
   
Otros corto plazo $ 0 
Total A-Corriente $ 431.677.544 
   
   
Total P-Corriente $ 139.878.062 
FIJO 
    
   
Pasivos a largo plazo  
 Lote $ 110.000.000 
 
Terceros $ 361.422.574 
Maquinaria y 
equipo  $ 420.862.000 
 
Total P-Largo Plazo $ 361.422.574 
Muebles y enseres $ 1.431.450 
   Equipo 
computación  $ 5.917.750 
 
TOTAL PASIVO $ 501.300.636 
Ajuste Inflación $ 115.125.968 
   Menos 
depreciación  -$ 147.000.863 
   
   
PATRIMONIO  
 Total Fijo  $ 506.336.305 
 
Aportes sociales $ 39.370.240 
   
Revaluación patrimonio  $ 63.266.340 
Otros  
  
Utilidad ejercicio  $ 195.461.657 
Retención 2012 $ 35.499.230 
 
Utilidades anteriores $ 174.114.206 
     Total Otros $ 35.499.230 
 
TOTAL PATRIMONIO  $ 472.212.443 
 
TOTAL ACTIVOS $ 973.513.079 
 
Total PASIVO + PATRIMONIO  $ 973.513.079 
 
Fuente. La autora. 2010 
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Tabla 99. Balance general 2013 
BALANCE GENERAL  
31 de Diciembre de 2013 
      ACTIVOS 
   
PASIVOS 
 CORRIENTE 
   
CORRIENTE 
 Caja-bancos $ 229.261.402 
  
Anticipo Clientes $ 47.408.916 
Inventarios  $ 47.261.235 
  
Proveedores $ 20.754.346 
CxC Empleados $ 300.000 
  
Parafiscales  $ 691.991 
Prestamos 
particulares $ 23.239.620 
  
Costos y gastos  $ 13.500.000 
Inversiones $ 89.000 
  
Impuestos  $ 51.836.194 
Cartera $ 174.506.916 
  
Laborales $ 2.752.440 
    
Otros corto plazo $ 0 
Total A-
Corriente $ 474.658.173 
    
    
Total P-Corriente $ 136.943.887 
FIJO 
     
    
Pasivos a largo plazo  
 Lote $ 110.000.000 
  
Terceros $ 350.291.419 
Maquinaria y 
equipo  $ 420.862.000 
  
Total P-Largo Plazo $ 350.291.419 
Muebles y 
enseres $ 1.431.450 
    Equipo 
computación  $ 5.917.750 
  
TOTAL PASIVO $ 487.235.306 
Ajuste Inflación $ 115.125.968 
    Menos 
depreciación  -$ 147.000.863 
    
    
PATRIMONIO  
 Total Fijo  $ 506.336.305 
  
Aportes sociales $ 40.945.050 
    
Revaluación patrimonio  $ 66.341.084 
Otros  
   
Utilidad ejercicio  $ 225.090.643 
Retención 2013 $ 34.079.261 
  
Utilidades anteriores $ 195.461.657 
      Total Otros $ 34.079.261 
  
TOTAL PATRIMONIO  $ 527.838.433 
TOTAL ACTIVOS $ 1.015.073.739 
  
Total PASIVO + PATRIMONIO  
$ 
1.015.073.739 
 
Fuente. La autora. 2010. 
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2.5.6    Cálculos financieros. El punto de equilibrio es una herramienta financiera 
que permite determinar el momento en el cual las ventas cubrirán exactamente los 
costos, expresándose en valores, porcentaje y/o unidades, además muestra la 
magnitud de las utilidades o pérdidas de la empresa cuando las ventas excedan o 
caen por debajo de este punto, de tal forma un incremento en los volúmenes de 
venta generará utilidades, pero también un decremento ocasionará pérdidas57, por 
tal razón se debe analizar algunos aspectos importantes como son los costos fijos, 
costos variables y las ventas generadas para los años proyectados en el proyecto, 
estos valores son obtenidos de los estados de pérdidas y ganancias para cada 
año, para el análisis se tendrá en cuenta las siguientes ecuaciones: 
 
Unidad Punto de equilibrio Ingreso punto de equilibrio 
CVUPVU
CFPEUnd
−
=_  
 
))(_(_ PVUPEUndPEIng =  
 
Costo variable punto de 
equilibrio 
Costo Total 
)_)((_ PEUndCVUPECosto =  
 
CFCVCT +=  
 
                                            
 
57
 LESUR, Luis et al. Cálculo del punto de equilibrio. La clave de la supervivencia empresarial. 
México D.C. Ed. Trillas. 2007. p.10. 
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Precio de venta unitario Costo variable unitario 
oducciónNivel
TotalIngresoPVU
Pr_
_
=  
oducciónNivel
VariableCostoCVU
Pr_
_
=  
 
 
 
PUNTO DE EQUILIBRIO AÑO 2010 
Costos Fijos  $ 335.457.840 
Costos Variables  $ 1.675.578.660 
Costo Total  $ 2.011.036.500 
Utilidad  $ 223.448.500 
Margen de Utilidad 11% 
Ingresos  $ 2.234.485.000 
Promedio por Kilogramo  $ 8.650 
 
 
 
Nivel de producción 
ramosKioducciónNivel
oducciónNivel
ramokixomedio
Ingresos
oducciónNivel
log709.259Pr.
650.8$
000.485.234.2$Pr.
log..Pr
Pr.
=
=
=
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Costo Variable Unitario 
452.6$
709.259
660.578.675.1$
Pr_
_
=
=
=
CVU
CVU
oducciónNivel
VariableCostoCVU
 
Precio de Venta Unitario 
604.8$
709.259
000.485.234.2$
Pr_
_
=
=
=
PVU
PVU
oducciónNivel
TotalIngresoPVU
 
 
 
Gráfica 55. Punto de equilibrio 2010 
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Fuente. La autora. 2010. 
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Unidad punto de equilibrio 
ramosKiPEUnd
PEUnd
CVUPVU
CFPEUnd
log879.155_
452.6$604.8$
0335.457.84 $
_
_
=
−
=
−
=
 
Ingreso punto de equilibrio 
911.146.341.1$_
)604.8)($879.155(_
))(_(_
=
=
=
PEIng
PEIng
PVUPEUndPEIng
 
 
Costo Variable punto de equilibrio  
071.689.005.1$_
)156)(452.6($_
)_)((_
=
=
=
PECostoV
PECostoV
PEUndCVUPECostoV
 
 
 
PUNTO DE EQUILIBRIO AÑO 2011 
Costos Fijos  $ 353.513.145 
Costos Variables  $ 1.973.757.435 
Costo Total  $ 2.327.270.580 
Utilidad  $ 258.585.620 
Margen de Utilidad 11% 
Ingresos  $ 2.585.856.200 
Promedio por Kilogramo   $8.650 
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Nivel de producción 
ramosKioducciónNivel
oducciónNivel
ramokixomedio
Ingresos
oducciónNivel
log330.300Pr.
650.8$
2002.585.856.$Pr.
log..Pr
Pr.
=
=
=
 
 
 
Costo Variable Unitario 
572.6$
330.300
435.757.973.1$
Pr_
_
=
=
=
CVU
CVU
oducciónNivel
VariableCostoCVU
 
 
 
Precio de Venta Unitario 
610.8$
330.300
200.856.585.2$
Pr_
_
=
=
=
PVU
PVU
oducciónNivel
TotalIngresoPVU
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Gráfica 56. Punto de equilibrio 2011 
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Fuente. La autora. 2010. 
 
Unidad punto de equilibrio 
ramosKiPEUnd
PEUnd
CVUPVU
CFPEUnd
log453.173_
572.6$610.8$
5353.513.14 $
_
_
=
−
=
−
=
 
Ingreso punto de equilibrio 
252.442.493.1$_
)610.8)($453.173(_
))(_(_
=
=
=
PEIng
PEIng
PVUPEUndPEIng
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Costo Variable punto de equilibrio  
107.929.139.1$_
)174)(572.6($_
)_)((_
=
=
=
PECostoV
PECostoV
PEUndCVUPECostoV
 
 
 
PUNTO DE EQUILIBRIO AÑO 2012 
 
Costos Fijos  $ 371.602.781 
Costos Variables  $ 2.189.217.799 
Costo Total  $ 2.560.820.580 
Utilidad  $ 284.535.620 
Margen de Utilidad 11% 
Ingresos  $ 2.845.356.200 
Promedio por Kilogramo  $8.650 
 
 
Nivel de producción 
ramosKioducciónNivel
oducciónNivel
ramokixomedio
Ingresos
oducciónNivel
log330.330Pr.
650.8$
200.356.845.2$Pr.
log..Pr
Pr.
=
=
=
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Costo Variable Unitario 
627.6$
330.330
799.217.189.2$
Pr_
_
=
=
=
CVU
CVU
oducciónNivel
VariableCostoCVU
 
Precio de Venta Unitario 
614.8$
330.330
200.356.845.2$
Pr_
_
=
=
=
PVU
PVU
oducciónNivel
TotalIngresoPVU
 
 
 
Gráfica 57. Punto de equilibrio 2012 
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Fuente. La autora. 2010 
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Unidad punto de equilibrio 
ramosKiPEUnd
PEUnd
CVUPVU
CFPEUnd
log082.187_
627.6$614.8$
1371.602.78 $
_
_
=
−
=
−
=
 
Ingreso punto de equilibrio 
270.462.611.1$_
)614.8)($082.187(_
))(_(_
=
=
=
PEIng
PEIng
PVUPEUndPEIng
 
 
 
 
Costo Variable punto de equilibrio  
489.859.239.1$_
)187)(627.6($_
)_)((_
=
=
=
PECostoV
PECostoV
PEUndCVUPECostoV
 
 
PUNTO DE EQUILIBRIO AÑO 2013 
 
Costos Fijos  $ 389.710.998 
Costos Variables  $ 2.479.489.002 
Costo Total  $ 2.869.200.000 
Utilidad  $ 318.800.000 
Margen de Utilidad 11% 
Ingresos  $ 3.188.000.000 
Promedio por Kilogramo  $8.650 
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Nivel de producción 
ramosKioducciónNivel
oducciónNivel
ramokixomedio
Ingresos
oducciónNivel
log942.369Pr.
650.8$
000.000.188.3$Pr.
log..Pr
Pr.
=
=
=
 
 
 
Costo Variable Unitario 
702.6$
942.369
002.489.479.2$
Pr_
_
=
=
=
CVU
CVU
oducciónNivel
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Gráfica 58. Punto de equilibrio 2013 
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PUNTO DE EQUILIBRIO AÑO 2014 
 
Costos Fijos  $ 407.868.515 
Costos Variables  $ 2.731.331.485 
Costo Total  $ 3.139.200.000 
Utilidad  $ 348.800.000 
Margen de Utilidad 11% 
Ingresos  $ 3.488.000.000 
Promedio por Kilogramo  $ 8.650 
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Gráfica 59. Punto de equilibrio 2014 
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Fuente. La autora. 2010 
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De acuerdo a todos los cálculos anteriores de las variables que intervienen en el 
punto de equilibrio de cada año proyectado, se resume que los costos totales a 
través de los 5 años varía entre año en un rango de 9.4% a 15.7%, teniendo que 
para el año 2010 aumentaría en un 11.8% con respecto al año 2009, para el año 
2011 un 15.7%,10%,12% y 9.4%, respectivamente. En relación al nivel de 
producción en los años se tiene una diferencia mínima de 27.399 kg y máxima de 
40.621 kg en relación al año anterior, el precio variable unitario no tiene mayores 
alteraciones y su promedio es de $8.611 por kilogramo producido, los ingresos 
que la empresa debe cumplir para alcanzar el punto de equilibrio y no obtener 
pérdida son; para el año 2010 un ingreso de $1.231.839.851 y siguiendo con el 
resto de los años de forma ordenado debe cumplir con $1.341.146.911, 
$1.493.442.252, $1.611.462.270, $1.753.534.758, $1.880.143.487 para el 2014, lo 
cual significa un incremento promedio de 8.83%.  
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Valor presente neto. Es el método más conocido a la hora de evaluar proyectos 
de inversión a largo plazo, permite determinar si una inversión cumple con el 
objetivo básico financiero: Maximizar la inversión.  El Valor Presente Neto permite 
determinar si dicha inversión puede incrementar o reducir el valor de la empresa.  
Ese cambio en el valor estimado puede ser positivo, negativo o continuar igual.58   
 
Figura 57. Interpretación VPN  
Valor Significado Decisión a tomar 
VAN > 0 
La inversión produciría ganancias 
por encima de la rentabilidad 
exigida (r) 
El proyecto puede aceptarse 
VAN < 0 
La inversión produciría ganancias 
por debajo de la rentabilidad 
exigida (r) 
El proyecto debería rechazarse 
VAN = 0 La inversión no produciría ni ganancias ni pérdidas 
Dado que el proyecto no agrega valor monetario 
por encima de la rentabilidad exigida (r), la 
decisión debería basarse en otros criterios, como 
la obtención de un mejor posicionamiento en el 
mercado u otros factores. 
Fuente. Valor actual neto. Página web www.wikipedia.org 
 
Es importante tener en cuenta que el Valor Presente Neto depende de las 
siguientes variables: La inversión inicial previa, las inversiones durante la 
operación, los flujos netos de efectivo, la tasa de descuento y el número de 
períodos que dure el proyecto.  
 
 
                                            
 
58
 El valor presente neto VPN. José Didier Váquiro. [Online]. Avalaible from internet: 
www.pymesfuturo.com 
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El VPN se calcula así:59 
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Donde:  
VPN = Valor presente neto 
FCN = Flujo de caja neto de cada año (1,2,3,n) 
r       = Tasa de interés de descuento 
Inv.  = Valor de inversión para los cinco años presentado en el flujo de proyecto 
 
Para el cálculo del valor presente neto se tiene en cuenta la información obtenida 
anteriormente, reemplazando la ecuación de la siguiente manera: 
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 GARCÍA FLOREZ, Gustavo Antonio. Fundación para el desarrollo empresarial y de la economía 
solidaria- empresol. Memorias del curso-taller sobre elaboración de proyectos de inversión “como 
desarrollar su idea de negocios”. Bogotá D.C. 2006. 
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Observando el resultado del valor presente neto se concluye que el proyecto es 
aceptable, ya que la inversión produciría ganancias por encima de la rentabilidad 
exigida (r), es decir, la empresa tendrá un incremento equivalente a $333.306.057. 
 
Tasa interna de retorno. Es la tasa que iguala el valor presente neto a cero, 
también es conocida como la tasa de rentabilidad producto de la reinversión de los 
flujos netos de efectivo dentro de la operación propia del negocio y se expresa en 
porcentaje o del mismo modo es conocida como tasa crítica de rentabilidad 
cuando se compara con la tasa mínima de rendimiento requerida (Tasa de 
descuento) para un proyecto de inversión específico.60 La evaluación del proyecto 
con este método en donde se halla el valor presente neto que iguale a cero, 
VPN=0, se determina a ensayo y error con la ecuación anterior, dando como 
resultado una tasa interna de retorno de 50%, lo cual representa una rentabilidad 
de la inversión bastante beneficiosa para la implementación de la línea de 
producción, esta cifra también es rectificada con la ecuación de excell TIR.  
 
 
 
 
 
 
                                            
 
60
 Asesorías y consultoría para pymes. Tasa interna de retorno. [Online]. Avalaible from internet: 
www.pymesfuturo.com. 
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2.6  PLAN ESTRATÉGICO  
 
2.6.1  Análisis del sector económico: Formulación de la matriz de perfil 
competitivo. La matriz del perfil competitivo identifica a los principales 
competidores de la empresa, así como sus fuerzas y debilidades particulares, en 
relación con una muestra de su posición estratégica. La matriz incluyen cuestiones 
internas y externas; las calificaciones se refieren a las fuerzas y a las debilidades.  
Para la elaboración de la matriz (Tabla 100) se tuvo en cuenta la información de la 
página www.gestiopolis.com  de Evaluación externa por Daniel Jiménez Galán, en 
donde toma los siguientes parámetros, con el fin, de obtener los mejores 
resultados: 
• Selección de competidores. 
• Anotación de factores críticos del éxito en los cuales se comparará a las 
empresas. 
• A los anteriores factores se asigna un peso, la suma de estas debe ser uno 
(1). El peso indica la importancia que tiene ese factor para alcanzar el éxito en 
la industria de la empresa.  
• Se asigna una calificación entre 1 y 4 a cada uno de los factores, donde 4= 
mayor fuerza, 3= menor fuerza, 2= menor debilidad y 1= mayor debilidad. Las 
calificaciones se basan en la eficacia de las estrategias de la empresa. 
• De los totales ponderados se determinará la posición en que se encuentra 
Empaques y productos especiales con respecto a sus competidores. 
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Tabla 100. Matriz de perfil competitivo 
Factores críticos para el éxito Peso Calificación
Peso 
ponderado 
Calificación
Peso 
ponderado 
Calificación
Peso 
ponderado 
Calificación
Peso 
ponderado 
Participación en el mercado 0,20 3 0,60 4 0,80 3 0,60 3 0,60
Competitividad de precios 0,15 4 0,60 4 0,60 3 0,45 3 0,45
Posición financiera 0,10 3 0,30 4 0,40 2 0,20 3 0,30
Calidad del producto 0,25 4 1,00 4 1,00 3 0,75 4 1,00
Lealtad del cliente 0,10 4 0,40 3 0,30 3 0,30 4 0,40
Investigación y desarrollo 0,10 2 0,20 2 0,20 2 0,20 3 0,30
Nuevos productos 0,05 2 0,10 3 0,15 1 0,05 4 0,20
Servicio al cliente 0,05 4 0,20 3 0,15 4 0,20 4 0,20
TOTALES 1,00
Matriz de perfil competitivo
3,40 3,60 2,75 3,45
 
Fuente: La autora. 2009 
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Esta matriz cuenta con importantes factores de participación en el mercado y la 
calidad de los productos, para tener éxito en la industria plástica enfocada a la 
elaboración de empaques, por esto obtienen el peso de 20% y 25%, 
respectivamente, encontrando que la empresas de forma general cumplen en 
ambos casos, sobresaliendo en participación Plásticos Herson LTDA.  
 
Analizando el comportamiento de la empresa se asume que en la mayoría de los 
factores tiene una posición fuerte, debido a que es competitivo en precios, su 
posición financiera aunque no es la más fuerte si es suficiente para ser competitiva 
pero debe esmerarse por su fortalecimiento, por otra parte, uno de los factores 
más importantes que cumple es sobresalir en la calidad de sus productos siendo 
uno de sus mayores fuertes, otro es la lealtad que tienen sus clientes ante la 
empresa satisfaciéndolos por medio de gran servicio y acompañamiento en todos 
los procesos. Pero debe tener presente la inversión y motivación a la investigación 
y desarrollo para ir ampliando las fortalezas y oportunidades de la misma, 
estudiando también la posibilidad de adoptar maquinaria para innovar o participar 
con nuevos empaques penetrando en nuevos mercados.  
 
Por último, la matriz refleja que Empaques y Productos Especiales E.U. tiene una 
posición fuerte ante sus competidores, pero tiene uno (Plásticos Herson) que tiene 
grandes fortalezas, sus demás competidores también están a nivel de la misma, 
es por esto, que se debe realizar acciones para aumentar el perfil competitivo para 
superar no solo a estos competidores sino también a otras medianas empresas.  
 
Cinco fuerzas competitivas de Porter. La formulación de una estrategia 
competitiva consiste esencialmente en relacionar una empresa con su ambiente. 
Aunque el ambiente relativamente es muy amplio abarca fuerzas sociales y 
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económicas, su aspecto fundamental es la industria donde compite. La estructura 
constituye decisivamente a determinar las reglas competitivas del juego y también 
las estrategias a que puede tener acceso la empresa, las fuerzas externas son 
importantes sobre todo de un sentido relativo: Dado que suelen afectar todas las 
compañías del sector, las distintas capacidades de ellas son las que decidirán el 
éxito o fracaso. 
 
La intensidad de la competencia en la industria no se debe ni a la coincidencia ni a 
la mala suerte, depende de las cinco fuerzas competitivas que combinadas 
determina el potencial de utilidades de un sector, dentro de estas están la entrada, 
riesgo de sustitución, poder de negociación de los compradores y proveedores y 
rivalidad entre los competidores actuales. 61 Es por esto, que a continuación se 
estudiarán estas fuerzas enfocadas en el sector de plástico determinando el papel 
de la empresa dentro de estas.  
 
• Amenaza de entrada de los competidores potenciales. Los nuevos 
participantes en una industria aportan más capacidad, el deseo de conquistar 
participación en el mercado y, a menudo, grandes recursos. Ello puede hacer que 
se reduzcan los precios o que se inflen los costos de las compañías establecidas. 
El riesgo de que ingresen más participantes en una industria dependerá de las 
barreras actuales contra la entrada y también de la reacción previsible por parte de 
las empresas ya establecidas. 62 
 
                                            
 
61
 PORTER, Michael E. Estrategias competitivas. Ed CECSA. México. 1982. p. 19-21 
62
 Ibid., p. 22-23. 
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En la industria del plástico así como en otros sectores existen economías en 
escala las cuales disuaden el ingreso de las compañías, ya que obligan a efectuar 
grandes inversiones exponiéndose a una reacción violenta por parte de la 
competencia o bien a invertir poco y aceptar una desventaja de costos, opciones 
poco atractivas, al igual interviene la diferenciación de producto por medio de la 
identificación de las productoras de plástico y lealtad de los cliente hacia estas, 
generando así otra barrera contra la entrada que incurriría en grandes inversiones 
para ganarse a los clientes de la competencia.  
 
Por otra parte, está la necesidad de invertir grandes recursos financieros para 
competir, por ejemplo adoptando la maquinaria necesaria para extrusión, 
impresión, sellado y refilado de los empaques, lo cual significa un elevado número 
en pesos para la creación de empresas competitivas, otra barrera significativa es 
la expectativa por la reacción de los competidores actuales, ya que pueden 
responder agresivamente para dificultarle en lo posible el ingreso. Sin embargo, se 
debe tener en cuenta que las organizaciones que pretenden entran a la industria 
pueden nular lo anterior descrito sí poseen una estrategia basada en la innovación 
de empaques plásticos que cautiven a los consumidores mediante procesos con 
una tecnología relativamente nueva, esto podría rebasar a muchas, al saber que 
globalmente las industrias varían rápidamente y los consumidores son cada vez 
más selectivos, es por esto, que sería una gran amenaza una empresa que tenga 
la solidez económica para entrar a la industria. 
 
• La rivalidad entre los competidores. Esta fuerza adopta la conocida 
forma de manipular  para alcanzar una posición, recurriendo a tácticas como la 
competencia de precios, las guerras de publicidad, la innovación y un mejor 
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servicio y garantías a los clientes. 63 Es por esto, que la industria del plástico se ve 
en la necesidad de mejorar su posición de acuerdo a estas estrategias, 
recordando que son industrias mutuamente dependientes, es decir, las tácticas 
competitivas de una empresa influyen profundamente en las otras y, por tanto, 
provocan represarías o esfuerzos por contrarrestarlas, sobre todo a nivel de 
precios, al jugar un papel muy importante en la rentabilidad de la industria entera.  
 
Otro tema importante es el crecimiento de la industria del plástico en la última 
década la cual garantiza mejores resultados con solo mantenerse al ritmo de la 
industria sabiendo administrar los recursos financieros y operativos. Pero una gran 
dificultad es la ausencia de la diferenciación o costos cambiantes, donde la 
decisión del comprador estará sustentada en los precios y el servicio, impulsando 
a las empresas productoras de empaque plástico a intensificar su competencia por 
estas áreas.   
 
• Poder de negociación de los proveedores. Los proveedores pueden 
ejercer poder de negociación sobre los participantes de una industria, si amenazan 
con elevar  los precios o disminuir la calidad de los bienes y servicios que ofrecen. 
De este modo. Las más poderosos reducen drásticamente la rentabilidad en una 
industria incapaz de recupera los incrementos de costos con sus precios. 64 En la 
industria del plástico un proveedor es poderoso si cumple las siguientes 
condiciones: 
                                            
 
63
 Ibid., p. 33 
64
 Ibid., p. 43 
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a. El grupo de proveedores no está obligado a competir con otros productos 
sustitutos para venderle a la industria del empaque plástico. 
b. El insumo o materia prima constituye al éxito del proceso de manufactura y 
a la calidad del empaque que se ofrecerá al cliente. 
 
• Poder de negociación de los compradores. Los compradores compiten 
con la industria cuando la obligan a reducir los precios, cuando negocian una 
mejor calidad o más servicios y cuando enfrentan los rivales entre sí. El poder de 
los grupos importantes de compradores depende del número de características de 
su situación de mercado y de valor relativo de su compra en relación con la 
industria global. 65Para la industria del plástico un grupo de compradores será 
poderoso dependiendo del cumplimiento de las siguientes condiciones:  
a. Sí un cliente realiza una compra por grandes volúmenes, crecerá la 
importancia de la transacción, generando una fuerza muy poderosa y un 
interés de aprovechar la capacidad al máximo.  
b. Al conocer que los productos de empaque plástico son poco diferenciados, 
se podrá encontrar diversos proveedores y los compradores pueden 
enfrentar una empresa contra otra.  
c. Teniendo en cuenta sí para el comprador el producto influye profundamente 
en la calidad de lo que genera, este generalmente muestra menor 
sensibilidad al precio. 
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 Ibid., p. 40 
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•
 Amenaza de ingreso de productos sustitutos. En un sentido general, 
todas las compañías de una industria compiten con las industrias que generan 
productos sustitutos. Estos limitan los rendimientos potenciales de un sector 
industrial, pues imponen un techo a los precios que pueden cobrarse 
rentablemente en él. 66 
 
En la industria de los empaques plásticos existen diversos sustitutos, pero el más 
representativo es el papel, al igual que la bolsa plástica se utiliza para transportar 
productos, puede incluir asas en su propia estructura o asas salientes, son 
utilizadas en el comercio y están adquiriendo fuerza debido a sus propiedades de 
reciclaje. En la figura -58- se muestra los principales sustitutos de la industria 
plástica, según las estadísticas mostradas por la gerencia del segmento de 
manufactura de insumos, de la vicepresidencia de banca de empresas y 
gobiernos, donde representa claramente cuales son los sustitutos del plástico con 
mayor fuerza, en este se ubica el papel con un 36%, seguido no tan cerca del 
metal y el vidrio con un 17% y 10% respectivamente.  
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 Ibid., p.39 
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Figura 58. Sustitutos del plástico 
 
Fuente. Gerencia del segmento manufacturero. 2007 
 
Actualmente, están apareciendo más sustitutos de la bolsa plástico debido al 
tiempo de degradación de la misma, al ser su materia prima el petróleo que como 
recurso natural no es renovable, es por esto, que en algunos países desarrollados 
están utilizando fécula de patata y almidón de maíz para la elaboración de bolsas 
totalmente biodegradables se descomponen al final de su vida útil de manera 
natural en 180 días, según indica la norma europea EN13432.  
 
2.6.2 Análisis y evaluación de los factores externos. Para analizar y evaluar los 
factores externos que conciernen a la empresa se utiliza la matriz de evaluación 
(EFE) la cual permite resumir y evaluar información económica, social, cultural, 
demográfica, ambiental, política, gubernamental, jurídica, tecnológica y 
competitiva. La elaboración de esta matriz (Tabla 101) se basa en la información 
de Daniel Jiménez Galán acerca de la evaluación externa, que consta de los 
siguientes parámetros:  
 
• Lista de los factores críticos o determinantes para el éxito, incluyendo tanto 
oportunidades como amenazas que afectan a la empresa y la industria. 
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• Se asignó un peso relativo a cada factor, de 0.0 (No es importante) a 1.0 (Muy 
importante). El peso indica la importancia relativa que tiene ese factor para 
alcanzar el éxito, la suma de los pesos asignados a los factores suman 1.0. 
• Se asigna una calificación de 1 a 4 a cada uno de los factores determinantes, 
donde 4 = una respuesta superior, 3 = una respuesta superior a la media, 2 = 
una respuesta media y 1 = una respuesta mala. Las calificaciones se basan en 
la empresa, mientras que los pesos se basan en la industria. 
Tabla 101. Matriz de evaluación de factores externos. 
Fuente: La autora. 2009 
FACTORES DE ÉXITO  PESO CALIFICACIÓN PONDERADO 
Fortalezas    
Diversidad en segmentos en mercado 5,0% 3 0,15 
No control gubernamental sobre precios  3,0% 4 0,12 
Canales de distribución cortos  3,0% 4 0,12 
Tecnología en maquinaria  7,0% 3 0,21 
Medios de comunicación eficientes  5,0% 2 0,1 
Innovación de producto 7,0% 2 0,14 
Competitividad en el sector 5,0% 3 0,15 
Apertura de mercados internacionales 5,0% 2 0,1 
Portafolio de producto amplio 6,0% 3 0,18 
Contribución al medio ambiente con 
productos biodegradables 
8,0% 3 0,24 
Investigación y desarrollo de la industria  6,0% 2 0,12 
Conocimiento de utilidad del producto  7,0% 4 0,28 
Capacidad financiera 4,0% 3 0,12 
Amenazas  
  
Plan por utilizar productos sustitutos para 
contribuir con el medio ambiente  
8,0% 3 0,24 
Crisis económica global 8,0% 3 0,24 
Alta rivalidad entre competidores 4,0% 2 0,08 
Aumento de precios en el petróleo  5,0% 3 0,15 
Cultura de reciclaje de consumidor final  4,0% 2 0,08 
TOTALES 100,0%  2,82 
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De acuerdo a la información encontrada en la matriz de evaluación de factores 
externos se muestra que Empaque y Productos Especiales E.U. se encuentra por 
encima del promedio ponderado que es 2.5, lo cual indica que la organización está 
respondiendo de forma acertada ante las oportunidades y amenazas existentes en 
la industria, es decir, las estrategias de la empresa están aprovechando con 
eficacia las oportunidades existentes y minimizando los posibles efectos negativos 
de las amenazas externas, pero se debe tener en cuenta, que debe fortalecer más 
en estrategias dirigidas hacia incorporar medios de comunicación más eficaces 
como las páginas web para tener la posibilidad de penetrar en nuevos mercados 
no solo nacionales sino también internacionales, debe invertir en investigación y 
desarrollo de sus procesos y productos, con el fin de optimizar al máximo el 
desempeño de la empresa brindando mayores rendimientos e innovando en la 
industria lo cuál produciría una ventaja competitiva valiosa.  
 
2.6.3. Análisis interno de la empresa. Para analizar los factores internos de la 
empresa se recurre a utilizar la matriz EFI (Evaluación de factores internos) 
presentada en la tabla -102- donde se resume y evalúa las fuerzas y debilidades 
más importantes dentro de las áreas funcionales de la empresa y además ofrece 
una base para identificar y evaluar las relaciones entre dichas áreas. Para la 
elaboración de esta matriz se tendrá en cuenta los siguientes parámetros: 
 
• Lista de los factores de éxito incluyendo tanto fuerzas como debilidades. 
• Se asigna un peso entre 0.0 (No importante) a 1.0 (Absolutamente importante) 
a cada uno de los factores. El peso adjudicado a un factor dado indica la 
importancia relativa del mismo para alcanzar el éxito de la empresa. 
Independientemente de que el factor clave represente una fuerza o una 
debilidad interna, los factores que se consideren que repercutirán más en el 
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desempeño de la organización llevan los pesos más altos. El total de todos los 
pesos suma 1.0. 
• Se asignó una calificación entre 1 y 4 a cada uno de los factores a efecto de 
indicar si el factor representa una debilidad mayor (Calificación = 1), una 
debilidad menor (Calificación = 2), una fuerza menor (Calificación =3) o una 
fuerza mayor (Calificación = 4). Así, las calificaciones se refieren a la empresa, 
mientras que los pesos se refieren a la industria. 
 
Tabla 102. Matriz evaluación factores internos  
FACTORES DE ÉXITO  PESO CALIFICACIÓN PONDERADO 
Fuerzas 
   
Personal capacitado 6% 4 0,24 
La moral de los empleados es alta 2% 3 0,06 
Ambiente laboral confortable  2% 4 0,08 
Personal comprometido con la organización 2% 3 0,06 
Lideres integrales  5% 4 0,2 
Recursos suficientes para satisfacer demanda 6% 3 0,18 
Tecnología de recursos 6% 3 0,18 
Capacidad de producción 5% 3 0,15 
Ubicación geográfica 1% 3 0,03 
Distribución 2% 2 0,04 
Imagen y reputación de la organización 3% 3 0,09 
Servicio de ventas 4% 3 0,12 
Calidad en los procesos 6% 4 0,24 
Experiencia en procesos por la dirección  3% 4 0,12 
Comunicación dentro de la organización 5% 3 0,15 
Confiabilidad de proveedores 3% 3 0,09 
Política general 2% 2 0,04 
Cultura organizacional  2% 2 0,04 
Responsabilidad en puesto de trabajo  2% 3 0,06 
Visión de los directivos 3% 3 0,09 
Debilidades 
   
Proceso de dirección estratégica 4% 2 0,08 
Sistema de control de la organización 6% 2 0,12 
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Sistema de control automatizados 4% 1 0,04 
Investigación y desarrollo 6% 1 0,06 
Economía de escala 2% 2 0,04 
Procedimiento en procesos 2% 1 0,02 
Tecnología de información 3% 1 0,03 
Ergonomía de puestos de trabajo  3% 2 0,06 
TOTALES 100%  2,71 
Fuente: La autora. 2009 
 
Teniendo en cuenta la información recogida del cuadro anterior, se puede 
determinar que la empresa esta en un ponderado de 2.71 lo cual se ubica por 
encima del promedio de 2.5, indicando que la organización se sitúa en una 
posición interna fuerte teniendo fortaleza en el área de talento humano y 
productivo entre los más destacados, pero debe dirigir estrategias para el 
fortalecimiento de sistema de control en toda la organización, reforzando la 
investigación y el desarrollo, promoviendo la inversión, la competitividad y el 
crecimiento económico, también deben ser destinadas a tecnología de información 
para que tenga mayor soporte en un estilo de trabajo idóneo fomentando la 
comunicación y facilitando la toma de decisiones.  
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2.6.4. Selección y análisis de la opción macro estratégica. 
 
Matriz Interna – Externa. Coloca las diferentes divisiones de una organización 
dentro de un cuadro de nueve celdas como se observa en la figura -59-. La matriz 
IE requiere que las divisiones de la organización se coloquen dentro de un 
diagrama esquemático, donde el tamaño de cada círculo representa el porcentaje 
de las ventas que  corresponde a cada división. 67 
 
   Figura 59. Matriz nueve celdas 
 
     Fuente: Matriz interna – externa. www.slideshare.net.com 
 
                                            
 
67
 Matriz interna – externa. Lic. María Isabel Portillo. [Online]. Avalaible from internet: 
www.slideshare.net.com 
350 
Para la elaboración de esta matriz representada en la tabla – 103 y 104 -, se tiene 
en cuenta los siguientes parámetros: 
• Las divisiones de negocio en la empresa son las siguientes, empaques para: 1) 
pasabocas (snag), 2) pan, 3) frutas, 4) cárnicos, 5) agua, 6) tarjetería, 7) 
papelería, 8) desechables y 9) flores.  
• Se realiza dos tablas para evaluar los factores externos e internos por división, 
de esta se toman los valores ponderados de los totales.  
• Se recopila la información financiera y los resultados ponderados de EFI y EFE 
en la tabla -105-.  
• Se grafica las divisiones teniendo en cuenta que las coordenadas X serán los 
valores ponderador de EFI y las de Y los valores de EFE (Gráfica 60).  
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Tabla 103. Evaluación de factores externos por división 
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Oportunidades
Diversidad en el mercado 0,13 4 0,52 3 0,39 3 0,39 2 0,26 4 0,52 2 0,26 3 0,39 3 0,39 2 0,26
Innovación de producto 0,07 3 0,21 2 0,14 2 0,14 2 0,14 4 0,28 3 0,21 3 0,21 2 0,14 2 0,14
Competitividad en el sector 0,09 4 0,36 3 0,27 2 0,18 2 0,18 4 0,36 3 0,27 3 0,27 3 0,27 2 0,18
Apertura de mercados internacionales 0,12 3 0,36 2 0,24 2 0,24 2 0,24 4 0,48 3 0,36 2 0,24 3 0,36 4 0,48
Crecimiento del mercado 0,12 4 0,48 2 0,24 2 0,24 2 0,24 3 0,36 3 0,36 4 0,48 3 0,36 3 0,36
Amenazas
Productos sustitutos 0,12 3 0,36 3 0,36 2 0,24 1 0,12 2 0,24 4 0,48 4 0,48 3 0,36 3 0,36
Crisis económica global 0,09 3 0,27 3 0,27 3 0,27 3 0,27 3 0,27 3 0,27 3 0,27 3 0,27 3 0,27
Alta rivalidad entre competidores 0,06 4 0,24 3 0,18 2 0,12 3 0,18 3 0,18 3 0,18 3 0,18 3 0,18 2 0,12
Aumento de precios en el petróleo 0,1 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3
Cultura de reciclaje de consumidor final 0,1 4 0,4 3 0,3 2 0,2 2 0,2 4 0,4 3 0,3 3 0,3 4 0,4 2 0,2
TOTALES 1 3,5 2,69 2,32 2,13 3,39 2,99 3,12 3,03 2,67
Pasabocas Frutas 
FACTORES DE ÉXITO PESO
EVALUACIÓN DE FACTORES EXTERNOS 
Tarjeteria Papeleria Desechables FloresPan Carnicos Agua 
 
Fuente: La autora. 2010 
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Tabla 104. Evaluación de factores internos por división 
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Fortalezas
Alta capacidad de producción 0,14 4 0,56 3 0,42 3 0,42 3 0,42 2 0,28 3 0,42 3 0,42 3 0,42 3 0,42
Bajo costo de producción 0,13 3 0,39 4 0,52 3 0,39 3 0,39 1 0,13 4 0,52 3 0,39 3 0,39 4 0,52
Capacidad de respuesta 0,13 3 0,39 3 0,39 3 0,39 3 0,39 2 0,26 3 0,39 3 0,39 3 0,39 3 0,39
Bajo porcentaje de rechazos 0,08 4 0,32 4 0,32 3 0,24 3 0,24 3 0,24 4 0,32 4 0,32 4 0,32 3 0,24
Tecnología en los recursos 0,11 3 0,33 3 0,33 3 0,33 3 0,33 2 0,22 3 0,33 3 0,33 3 0,33 3 0,33
Debilidades
Investigación y desarrollo 0,07 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14
Economía de escala 0,06 3 0,18 3 0,18 2 0,12 2 0,12 3 0,18 3 0,18 3 0,18 2 0,12 2 0,12
Procedimiento en procesos 0,07 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14 2 0,14
Tecnología de información 0,11 2 0,22 2 0,22 2 0,22 2 0,22 2 0,22 2 0,22 2 0,22 2 0,22 2 0,22
Ergonomía de puestos de trabajo 0,1 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3 3 0,3
TOTALES 1 2,97 2,96 2,69 2,69 2,11 2,96 2,83 2,77 2,82
Desechables Flores
EVALUACIÓN DE FACTORES INTERNOS 
FACTORES DE ÉXITO PESO
Pasabocas Pan Frutas Carnicos Agua Tarjeteria Papeleria
 
Fuente: La autora. 2010 
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Tabla 105. Resumen de cartera según división 
N° División Ingresos (miles) 
% 
 Ingresos 
Utilidades 
(miles) 
% 
 Utilidad 
Calificación 
EFI 
Calificación 
EFE 
1 Pasabocas 880456 43,8% 114459,28 59,5% 2,97 3,5 
2 Pan 167016 8,3% 11691,12 6,1% 2,96 2,69 
3 Frutas  199421 9,9% 13959,47 7,3% 2,69 2,32 
4 Cárnicos  81489 4,1% 6519,12 3,4% 2,69 2,13 
5 Agua  394156 19,6% 19707,8 10,2% 2,11 3,39 
6 Tarjetería  56948 2,8% 6833,76 3,6% 2,96 2,99 
7 Papelería  100125 5,0% 10012,5 5,2% 2,83 3,12 
8 Desechables  55487 2,8% 3329,22 1,7% 2,77 3,03 
9 Flores 74387 3,7% 5950,96 3,1% 2,82 2,67 
 Totales 2009485 100,0% 192463,23 100,0%   
Fuente: Empaques y productos especiales E.U. 2009 
          Gráfica 60 . Representación gráfica matriz IE 
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Representación gráfica de 
matriz interna - externa
 
             Fuente: La autora. 2010. 
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De acuerdo a esta información se puede apreciar que la empresa según sus 
divisiones tiene una posición buena tanto interna como externa, sobresaliendo en 
estos dos factores la división de pasabocas (Snag) al tener una posición fuerte en 
ambas y se destaca también que el agua es el que tiene menor porcentaje 
ponderado a nivel interno, esto se debe a que tiene altos costos de producción ya 
que se caracteriza por tener un empaque tricapa, el cual debe ser comprado y no 
es económico en el mercado, por otra parte, el tamaño de las esferas muestra cual 
es la división que representa mayor ingresos al menor, como se observa 
notoriamente la división de pasabocas es la que tiene más ingresos, seguido por 
agua, y en las de menor se encuentran los segmentos de tarjetería y desechables.   
 
     
       Gráfica 61. Análisis de matriz IE  
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      Fuente: La autora. 2010 
Por otra parte la matriz refleja en el 
cuadrante de crecer y construir a la 
división de pasabocas, lo cual indica que 
la empresa debe esforzarse por realizar 
estrategias intensivas dirigidas a la 
penetración en el mercado de este 
segmento y al desarrollo del producto 
dirigidas a la satisfacción del cliente, 
también se aconseja las estrategias 
integrativas, en este caso, sería idóneo 
una integración hacia atrás para tener 
mayor control sobre sus proveedores 
dando mejores resultados.  
 
Por otro lado, en los cuadrantes de proteger y mantener se encuentran las demás 
divisiones de la empresa, la cual señala que debe establecer estrategias dirigidas 
a retener y mantener estas divisiones, buscando el liderazgo con estos productos, 
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utilizando los puntos fuertes para construir y fortalecer estos segmentos, 
generando mayor rentabilidad y menores riesgos.  
 
Matriz de la gran estrategia. Esta se ha convertido en un instrumento popular para 
formular estrategias alternativas. Todas las organizaciones se pueden colocar en 
uno de los cuatro cuadrantes estratégicos de la matriz de la gran estrategia 
(Figura 60), esta se basa en dos dimensiones evaluativas: La posición competitiva 
y el crecimiento del mercado. Las estrategias que debería considerar una 
organización se clasifican por el orden de atractivo en cada uno de los cuadrantes 
de la matriz.68 
 
Figura 60. Matriz de la gran estrategia  
 
  Fuente: Información pagina www.joseacontretas.net. 
                                            
 
68
 La matriz de la gran estrategia. [Online]. Avalaible from internet: www.joseacontreras.net. 
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De acuerdo a lo anterior se sitúa la empresa en el cuadrante número dos (II), ya 
que el crecimiento del mercado en el sector del plástico es rápido generando cada 
vez más alternativas de negocio y la posición competitiva de Empaques y 
Productos Especiales E.U., aunque no sería acertado decir que es débil, pero si 
debe reforzar su gestión en el mercado para poder competir en forma eficaz ante 
otros competidores (Sin importar tamaño corporativo), adquiriendo una estrategia 
intensiva en la cual interviene la penetración, desarrollo del mercado y desarrollo 
del producto, esta requiere un esfuerzo intenso para mejorar la posición 
competitiva de la empresa con los productos existentes.  
 
Matriz PEEA y cálculo del vector SPACE. Esta ma triz es un marco de cuatro 
cuadrantes representado en la siguiente figura, que muestra si en la organización 
se necesitan estrategias agresivas, conservadoras, defensivas o competitivas. Los 
ejes de la matriz PEEA son: Fortaleza financiera (FF), ventaja competitiva (VC), 
estabilidad ambiental (EA), y fortaleza de la industria (FI). Las dos dimensiones 
internas, FF y VC, así como las dos externas, FI y EA, se pueden considerar como 
las determinantes de la posición estratégica global de una organización. El vector 
direccional asociado con cada perfil sugiere el tipo de estrategia a seguir. 69 
 
 
 
 
                                            
 
69
 Seminario de teoría administrativa. Universidad Nacional de Colombia. [Online]. Avalaible from 
internet: www.virtual.unal.edu.co. 
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Figura 61. Características de la matriz PEEA 
 
  Fuente: Ventajas competitivas, página web www.rrhh-web.com 
  
Teniendo en cuenta esta información, se realiza el análisis para 
determinar la estrategia adecuada para la empresa, tomando como 
referencia las cuatro posiciones estratégicas internas que presenta la 
matriz, encontrando el vector direccional que motivará a definir la 
estrategia, para esto se tendrá en cuenta lo siguiente: 
• Para la fortaleza financiera (FF) y la fortaleza de la industria (FI), se 
asigna un valor numérico que oscile entre +1 (El peor) y +6 (El 
mejor) a cada una de las variables que abarcan estas dimensiones. 
Para la estabilidad ambiental (EA) y la ventaja competitiva (VC), se 
asigna un valor numérico que vaya de –1 (El mejor) a –6 (El peor), a 
cada una de las variables que comprendan esas dimensiones. 
• Se calcula el resultado promedio para FF, VC, FI y EA sumando las 
clasificaciones de factor de cada dimensión y dividiendo el número 
de variables incluida en la respectiva dimensión.  
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• Se suma los promedios de VC y FI, como eje X y también los de FF y 
EA como eje Y. 
• Se dibuja el vector direccional desde el origen de la matriz PEEA 
pasando por l punto de intersección.  
 
A continuación se desarrolla los anteriores pasos evaluando la posición 
estratégica interna en la tabla -106- , posteriormente se mostrará el 
promedio PEI y por último la tabla donde se halla el vector vectorial.  
 
Tabla 106. Posición estratégica interna 
Fuerza Financiera (FF) 1 2 3 4 5 6 
Utilidades    4   
Rentabilidad     4   
Liquidez   3    
Riesgo del negocio     4   
    Promedio 3,75 
 
Ventaja Competitiva (VC) 1 2 3 4 5 6 
Liderazgo de costos     4   
Enfoque     5  
Diferenciación   3    
Participación en el mercado   3    
Calidad     4   
Flexibilidad      5  
    Promedio 4 
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Estabilidad del ambiente (EA) -1 -2 -3 -4 -5 -6 
Políticos   -3    
Tecnológicos   -2     
Económico  -2     
Sociales    -4   
Fiscales   -3    
    Promedio -2,8 
 
Fuerza de la Industria (FI) -1 -2 -3 -4 -5 -6 
Barrera de entrada     -5  
Barrera de salida   -3    
Poder político del sector  -2     
Fuerza en asociación o 
cámaras 
 -2     
Estabilidad financiera  -2     
    Promedio -2,8 
Fuente: La autora. 2009 
 
           Tabla 107. Resumen de promedio de PEI 
FF VC EA FI 
3,75 4 -2,8 -2,8 
               Fuente: La autora. 2009 
 
Tabla 108. Vector direccional  
X Y 
1,2 0,95 
    Fuente: La autora. 2009 
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Gráfica 62. Dirección de vector 
SPACE 
FF
VC
EA
FI
Perfil 
Agresivo
 
Fuente: La autora. 2009 
Según estos resultados y la dirección del vector 
dentro de la matriz PEEA, se puede ver que la 
empresa debe emplear un perfil agresivo, es 
decir, esta en una posición buena para utilizar 
las fortalezas internas con el objeto de 
aprovechar las oportunidades externas, vencer 
las debilidades internas y eludir las amenazas 
externas. Por tanto la penetración en el 
mercado, el desarrollo del mercado, el desarrollo 
de productos, la integración horizontal, la 
diversificación concéntrica serían factibles para 
que la empresa pudiera llevar a cabo mejorando 
su rendimiento y productividad.  
 
2.6.5.  Elaboración de Matriz DOFA. (Debilidades, oportunidades, fortalezas y 
amenazas) es un instrumento de ajuste importante que ayuda a los gerentes a 
desarrollar cuatro tipos de estrategias: Estrategias de fuerzas y debilidades, 
estrategias de debilidades y oportunidades, estrategias de fuerzas y amenazas y 
estrategias de debilidades y amenazas. Observar los factores internos y externos 
es clave para el desarrollo de la matriz. De acuerdo a esto se tiene que: 70 
 
a)   Las estrategias FO. Usan las fuerzas internas de la empresa para aprovechar 
la ventaja de las oportunidades externas. Todos los gerentes querrían que sus 
organizaciones estuvieran en una posición donde pudieran usar las fuerzas 
internas para aprovechar las tendencias y los hechos externos.  
                                            
 
70
 La matriz para formular estrategias. [Online]. Avalaible from internet: www.joseacontreras.net. 
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b) Las estrategias DO. Pretenden superar las debilidades internas aprovechando 
las oportunidades externas. En ocasiones existen oportunidades externas clave, 
pero una empresa tiene debilidades internas que le impiden explotar dichos 
oportunidades.  
c) Las estrategias FA. Aprovechan las fuerzas de la empresa para evitar o 
disminuir las repercusiones de las amenazas externas.  
d) Las estrategias DA. Son tácticas defensivas que pretenden disminuir las 
debilidades internas y evitar las amenazas del entorno. Una organización que 
enfrenta muchas amenazas externas y debilidades internas de hecho podría estar 
en una situación muy precaria.  
 
Con esta información se realiza la matriz DOFA enfocada en  la empresa, 
identificando las cuatro variables fundamentales (Debilidades, oportunidades, 
fortalezas y amenazas), con esto, formular las estrategias necesarias para 
explotar cada punto en relación a la industria del empaque plástico, como se 
muestra en la tabla -109-: 
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Tabla 109. Matriz DOFA 
               
                     
 
              
                  FACTORES INTERNOS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   FACTORES EXTERNOS 
FORTALEZAS 
 
• Recursos financieros adecuados 
• Buena imagen de los compradores 
• Acceso a economías de escala. 
• Posición ventajosa en la curva de experiencia 
• Mejor capacidad de fabricación 
• Buena reputación entre los proveedores 
• Buena reputación con los clientes 
• Excelente calidad de producto 
• Tecnología adecuada para los productos 
fabricados 
• Estructura necesaria para desarrollar el 
negocio 
• Personal idóneo en cada puesto 
• El plazo de entrega es mejor que la 
competencia 
• Ofrecer acompañamiento venta y posventa 
• El personal está motivado 
DEBILIDADES 
• Mejores campañas de publicidad 
• Habilidades para la innovación de 
productos 
• Atraso en investigación y desarrollo 
• Habilidades de mercadotecnia por 
debajo del promedio. 
• No se conoce a fondo el mercado 
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OPORTUNIDADES 
 
• Ingresar en nuevos mercados o 
segmentos. 
 
• Expandir la línea de productos para 
satisfacer una gama mayor de 
necesidades de los clientes. 
 
• Integración vertical hacia atrás. 
 
• Desarrollo de nuevos productos o 
mejorar los actuales para atender 
necesidades de los clientes. 
 
• Posibilidad de exportación. 
 
• El mercado está creciendo. 
 
• Desarrollo o adquisición nuevas 
tecnologías de fabricación.  
 
• Las barreras de entrada a la industria 
son altas.  
 
ESTRATEGIAS FO 
 
1. Realizar investigación para incursionar en 
nuevos segmentos del mercado 
aprovechando que la empresa cuenta con 
una buena capacidad de planta y sus 
productos se reconocen por tener excelente 
calidad.  
2. Reactivar máquina útil (Crespi o Dorsal) para 
expandir las líneas de producción en la 
empresa obteniendo mayor capacidad para 
satisfacer a los clientes, pudiendo incursionar 
de igual forma en nuevos segmentos en el 
mercado de empaques.  
3. Realizar una integración hacia atrás para 
controlar y trabajar en equipo con los 
proveedores ya que se tiene buena 
reputación frente a ellos, logrando un 
beneficio mutuo, optimizando el rendimiento 
de ambos.  
4. Al tener maquinaria con tecnología alta, la 
empresa puede incursionar en productos 
nuevos y motivar el desarrollo de los mismos, 
también puede analizar la adquisición de 
nueva tecnología para cumplir esta estrategia 
motivando a nuevos segmentos.  
5. Realizar investigación de mercados 
internacionales para el desarrollo de 
exportaciones en un corto y mediano plazo.  
 
ESTRATEGIAS DO 
 
1. La empresa puede incursionar en 
nuevos segmentos en el mercado 
desarrollando sus medios de 
comunicación para atraer y retener 
los clientes, puede diseñar y poner en 
marcha una página web para abarcar 
las posibles conexiones para diversos 
negocios no solo nacionales sino 
internacionales.  
2. Debe realizar una investigación 
profunda a nivel global de los 
productos que podría fabricar en la 
planta, agregándole algún valor o 
innovando sobre estos.  
3. Debe estar en constante contacto con 
las investigaciones previstas a nivel 
mundial relacionas con el empaque 
plástico, motivando la inversión de la 
compañía en el desarrollo e 
investigación del producto, su 
entorno, mercado, clientes actuales y 
potenciales, entre los más 
importantes.   
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Fuente: La autora. 2009 
 
 
 
AMENAZAS 
 
• Incremento en las ventas y productos 
sustitutos. 
• Políticas comerciales para cuidar el 
medio ambiente. 
• Cambio en las necesidades y gustos de 
los compradores 
• Los clientes están cambiando sus 
costumbres en forma negativa al uso 
de nuestros productos. 
 
 
 
 
 
 
 
ESTRATEGIAS FA 
 
1. La empresa debe promover la fabricación de 
empaques plásticos biodegradables, 
vendiendo la idea a sus clientes de su 
excelente calidad, sus propiedades de 
resistencia y degradación.  
2. Debe analizar constantemente el desarrollo 
de sus clientes para estar siempre a la 
vanguardia de sus necesidades y gustos, 
promoviendo la experiencia, tecnología, 
infraestructura y talento humano que la 
compañía posee.  
 
ESTRATEGIAS DA 
 
1. Realizando y fomentando la 
investigación y desarrollo, la 
compañía esta en la capacidad de 
enfrentar y disminuir la posible 
compra de productos sustitutos 
vendiendo la idea a sus clientes que 
la mejor opción son los plásticos y 
mejor aún los plásticos 
biodegradable, dando a conocer esto 
no solo a los clientes actuales sino 
también a clientes potenciales en 
nuevos segmentos del mercado. 
2. La empresa al invertir en un medio de 
comunicación eficaz como la pagina 
web, a través de este, puede estar en 
contacto constante con las 
necesidades y gustos de sus 
compradores, complaciendo de 
manera óptima los mismos.  
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3. CONCLUSIONES 
 
De acuerdo a lo estudiado y analizado en el proyecto se tiene en cuenta las 
siguientes conclusiones dirigidas al objetivo general, el cual era realizar un plan de 
negocios que permita la reactivación de la línea de producción conformada por la 
Máquina Crespi Italiana y Dorsal Americana en el área de sellado de plástico en la 
compañía Empaques y Productos Especiales E.U. 
 
La industria del plástico es de gran importancia para el país, es una de las 
mayores generadoras de empleo y cuenta con un crecimiento anual significativo, 
tiene gran viabilidad de exportación y distribución en el territorio nacional, dentro 
de esto, se reconoció la gran variedad de mercados que existe en la industria 
como por ejemplo, en los alimentos, textiles, papelería, flores, desechables, 
farmacéuticos, cosméticos, entre muchos, es por esto que las productoras del 
plástico tienen la posibilidad de ampliar y abarcar nuevos segmentos en el 
mercado, escogiendo el ideal en relación a la forma y capacidad productiva de la 
organización. Esto conlleva también a tener competidores fuertes con una gran 
solidez dentro de la industria, de los cuales debe adoptar sus fortalezas y 
estrategias analizadas en el plan estratégico, y reconocer las debilidades que 
estos puedan tener para así tener una herramienta competitiva ante las amenazas 
existentes y emergentes en el sector. 
 
En el aspecto tecnológico se define que Empaques y Productos Especiales tiene 
la capacidad financiera para adoptar préstamos y así comprar maquinaria  como la 
mencionada anteriormente en el proyecto y estar con mayores posibilidades 
competitivas ante el consumidor, ya que este exige innovación y practicidad en los 
productos y al ser el consumidor de esta industria un intermediario entre los 
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consumidores finales, este se vuelve mucho más exigente ya que el producto 
incide directamente en la conservación, imagen, resistencia en desplazamiento y 
almacenamiento del producto a comercializar.  
 
Por otra parte, se determina que Empaques y Productos Especiales E.U., está en 
la capacidad productiva de adoptar nuevos clientes en diversos segmentos del 
mercado, aprovechando el desarrollo que la industria plástica tiene. Según los 
estudios realizados en el presente proyecto se revela que la máquina que posee 
mayor probabilidad de reactivación, es la Crespi, ya que en el mercado de 
alimentos (Seleccionado previamente) se encuentra mayores empaques plásticos 
que cumplan con las utilidades de selle de la misma, que son selle lateral y de 
fondo, con dimensiones del producto de 10 a 100 cm de ancho, más 
específicamente se calculó una participación en este mercado de 78.5% para 
productos con características de selle lateral y de fondo, el 21.5% restante son 
empaques plásticos que cumplen con las características de un selle longitudinal y 
transversal, lo cual lo suple la Máquina Dorsal inactiva en la empresa. De igual 
forma el estudio revela que los empaques plásticos que poseen utilidad para la 
Máquina Crespi tiene mayor diversidad de segmentos en el mercado, donde se 
encuentran grandes, medianas y pequeñas empresas, lo cual facilita la 
penetración en dichos segmentos por medio de estas, de lo contrario, los 
empaques plásticos que se encuentran con utilidad para la Máquina Dorsal no se 
halla esta característica en la variedad del tamaño de las empresas consumidoras, 
de hecho, se muestra una gran participación de macro empresas que en su 
mayoría poseen este tipo de maquinaría con mayor tecnología (Semiautomáticas y 
automáticas) haciendo más eficiente sus procesos, dejando aislado la posibilidad 
de outsoursing para esta etapa de selle dentro de su proceso productivo.  
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Dentro del estudio de mercado también se establece que el material del empaque 
con mayor participación es el polietileno de baja con un 41.51% dentro de sus 
diversos calibres, esto es favorable para la empresa debido a que posee las 
extrusoras para producir la lámina de plástico con estas características, 
beneficiando los costos de producción al no incurrir en compras de material. 
  
En relación a las ventas concluyó que la empresa podría crecer en sus ventas en 
un 42.2% en el período de tres años, cumpliendo con las metas fijadas para cada 
año planteadas en el proyecto. En el 2010 las ventas aumentarían gracias a la 
interacción con los segmentos objetos en un 11.8%, posteriormente en el año 
2011, se calcula una aumento de 17.5% con respecto al año 2010, y por último, en 
el año 2012 la empresa reflejaría un comportamiento muy positivo en sus ventas 
ya que con respecto al año 2009, aumentaría $847.871.200 que en kilogramos 
producidos es una cantidad de 98.020, esto demuestra que reactivando la 
Máquina Crespi e incursionando más en estos segmentos objeto la empresa 
tendría un rentabilidad positiva en sus ventas, su nivel de producción y 
rendimiento económico. 
 
En el estudio financiero y de acuerdo a todas las proyecciones realizadas se 
determina un flujo de caja con un comportamiento positivo ya que, en los años 
proyectados no se encuentra ningún flujo neto perjudicial lo que significa un gran 
beneficio para la empresa en la implementación de esta línea de producción. Por 
otra parte, para saber si el proyecto es rentable se calcula el valor presente neto 
con un resultado de $333.306.057, lo cual representa que la inversión produciría 
ganancias por encima de la rentabilidad exigida (r), es decir, la empresa tendrá un 
incremento equivalente a este valor, también se calcula la tasa interna de retorno 
generando un porcentaje de 50% para que el VPN sea igual a 0, lo cual reitera 
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que el proyecto es viable puesto que tiene una rentabilidad mayor al mínimo 
requerido.  
 
Dentro de las unidades estratégicas de negocio de la empresa se pudo apreciar 
que tienen una posición buena tanto interna como externa, pero debe velar por el 
crecimiento y fortalecimiento de sus productos elaborando estrategias intensivas 
dirigidas a una mayor penetración en los segmentos actuales y al desarrollo del 
producto, también se aconseja las integrativas hacia atrás para tener mayor 
control sobre sus proveedores dando mejores resultados y por último buscar 
proteger y mantener sus productos en busca de liderazgo generando mayor 
rentabilidad y menores riesgos. Por otra parte, teniendo en cuenta que el 
crecimiento del mercado en el sector del plástico es rápido y puede generar cada 
vez más alternativas de negocio, la empresa debe reforzar su gestión para poder 
competir en forma eficaz ante otros competidores (Sin importar tamaño 
corporativo), adquiriendo una estrategia intensiva en la cual interviene la 
penetración, desarrollo del mercado y producto. De acuerdo a la evaluación DOFA 
de la organización se determina que debe adoptar las siguientes estrategias: 
 
• Realizar investigación para incursionar en nuevos segmentos del mercado 
aprovechando que la empresa cuenta con una alta capacidad de planta y sus 
productos se reconocen por tener excelente calidad.  
• Reactivar máquina útil (Crespi) para expandir las líneas de producción en la 
empresa obteniendo mayor capacidad para satisfacer a los clientes, pudiendo 
incursionar de igual forma en nuevos segmentos en el mercado de empaques.  
• Realizar una integración hacia atrás para controlar y trabajar en equipo con los 
proveedores ya que se tiene buena reputación frente a ellos, logrando un 
beneficio mutuo, optimizando el rendimiento de ambos.  
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• Al tener maquinaria con tecnología alta, la empresa puede incursionar en 
productos nuevos y motivar el desarrollo de los mismos, también puede analizar 
la adquisición de nueva tecnología para cumplir esta estrategia motivando a 
nuevos segmentos.  
• Realizar investigación de mercados internacionales para el desarrollo de 
exportaciones en un corto y mediano plazo.  
• La empresa puede incursionar en nuevos segmentos en el mercado 
desarrollando sus medios de comunicación para atraer y retener los clientes, 
puede diseñar y poner en marcha una página web para abarcar las posibles 
conexiones para diversos negocios no solo nacionales sino internacionales.  
• Debe realizar una investigación profunda a nivel global de los productos que 
podría fabricar en la planta, agregándole algún valor o innovando sobre estos.  
• Debe estar en constante contacto con las investigaciones previstas a nivel 
mundial, motivando la inversión de la compañía en el desarrollo e investigación 
del producto, su entorno, mercado, clientes actuales y potenciales, entre los 
más importantes.   
• La empresa debe promover la fabricación de empaques plásticos 
biodegradables, vendiendo la idea a sus clientes de su excelente calidad, sus 
propiedades de resistencia y degradación.  
• Debe analizar constantemente el desarrollo de sus clientes para estar siempre a 
la vanguardia de sus necesidades y gustos, promoviendo la experiencia, 
tecnología, infraestructura y talento humano que la compañía posee.  
• La empresa al invertir en un medio de comunicación eficaz como la página web, 
a través de este, puede estar en contacto constante con las necesidades y 
gustos de sus compradores, complaciendo de manera óptima los mismos. 
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RECOMENDACIONES 
 
Dentro de proyecto se analizaron áreas de la empresa como lo son la técnica, 
mercadeo, financiera y organizacional en donde se encontraron varios puntos 
positivos y otros que la dirección puede mejorar, con este fin, se presentan las 
siguientes recomendaciones: 
 
Debido a que la calidad se ha convertido en una necesidad prioritaria en el mundo 
globalizado de hoy para permanecer en el mercado, se recomienda a la empresa 
la implementación de la norma ISO 9000, esta fue creada en 1987 por la 
Organización Internacional de Normalización (ISO); es un conjunto de 
lineamientos o normas internacionales de calidad establecidas para controlar y 
evaluar la calidad de las organizaciones. Es una serie genérica de normas que 
define los elementos que debe tener un sistema, con la finalidad de controlar y 
garantizar la calidad de las empresas de los ramos de manufactura y servicios. 
Más que a la calidad intrínseca de los productos, se refiere a la capacidad del 
fabricante para producir en forma ordenada y confiable, de acuerdo con las 
necesidades y especificaciones del comprador, es decir, en el tiempo pactado y 
con las características prometidas.  
 
La finalidad de ISO 9000 es proporcionar confianza al consumidor de que existe 
un sistema de calidad que garantiza que los productos satisfacen sus 
necesidades, es aplicable a cualquier tipo de empresa. Su objetivo es una 
racionalidad en el funcionamiento de la espiral de la calidad, a través de la 
documentación de la espiral de la calidad, a través de la documentación detallada 
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que ofrece un enfoque sistemático que obliga a las empresas a documentarse e 
implantar un sistema detallado de sus procedimientos y sistemas de trabajo.71 
 
A nivel técnico y operacional se recalca los siguientes puntos para que la empresa 
tenga en cuenta en su evaluación y posterior ejecución, mejorando su 
productividad, generando seguridad y compromiso de sus trabajadores: 
 
1. Demarcación y señalización  de áreas. Uno de los elementos más útiles para 
la prevención de accidentes es la señalización y demarcación de áreas, 
pasillos, zonas y maquinaria. Una adecuada señalización informa a los 
trabajadores y visitantes sobre riesgos inminentes y sobre acciones preventivas 
de accidentes. Se caracteriza por el uso de símbolos y colores de uso universal 
que permiten la comprensión inmediata de trabajadores y visitantes, sin 
importar la actividad que desempeñen. Para Empaques y Productos Especiales 
E.U. se recomienda lo siguiente para adecuar en la planta de producción y área 
administrativa:72 
 
• La señalización es un conjunto de estímulos que informa a un individuo 
acerca de la conducta a seguir en determinadas circunstancias. Para que 
está sea efectiva, se requiere que cumpla con atraer la atención, dar a 
conocer el mensaje,  ser clara y de interpretación única, informar sobre la 
conducta a seguir y que sea posible cumplir.  
                                            
 
71
 MÜNCH, Louerdes. Calidad y mejora continua, principios para la competitividad y la 
productividad. México. 2006. p. 60 
72
 Señalización y demarcación de áreas. Colpatria ARP. [Online]. Avalaible from internet: 
www.icesi.edu.co.com 
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• Se puede implementar las siguientes señalizaciones ópticas donde se 
considere pertinente y adecuado su colocación manteniendo una relación 
de distancia óptima.  
 
 
 
  Figura 62. Señalización óptica 
 
    Fuente: Señalización. Colpatria ARP. Información página www.icesi.edu.co 
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• Se debe tener en cuenta los símbolos de seguridad para expresar los 
mensajes deseados mencionados en la figura 63. 
 
Figura 63. Símbolos de seguridad   
 
  Fuente: Señalización. Colpatria ARP. Información página www.icesi.edu.co 
 
• Se entiende por aviso de seguridad cualquier superficie sobre la cual se 
aplican marcas o letras que sirven como advertencia o recordatorio de 
seguridad, estos avisos deben ser con mensajes breves y concretos, de 
factible cumplimiento, el color rojo indica peligro, el color verde 
instrucciones de seguridad y para avisos direccionales de información se 
usarán los colores blancos y negros.  
Estos avisos se pueden utilizar cuando alguna de las máquinas se 
encuentren fuera de servicio, cuando las selladoras manuales y 
automáticas se encuentran en funcionamiento es bueno un aviso de 
temperatura y distanciamiento, donde hay motores sobre todo para las 
personas ajenas al área mediante avisos visibles, cuando se realicen 
mantenimiento o utilización de circuitos eléctricos e impedir la activación de 
los mismos, entre otros.  
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• La señalización de prohibiciones, avisos y obligaciones se hará por medio 
de paneles. Del mismo modo se indicará la localización y la identificación 
de los medios de auxilio.  
• En las demarcaciones de áreas se debe prever un paso de acceso al 
puesto de trabajo, se recomienda que sea mínimo 60 cm, de ancho y 
debidamente demarcado.  
• Las vías de circulación deben pintarse con franjas amarillas en el suelo 
delimitando su anchura. 
• Los obstáculos permanentes en o junto a vías de circulación que no se 
pueden eliminar, deben descartarse por medio de colores (Tipo cebra). 
• Los pasillos se deben demarcar con una franja amarilla de 10 cms de 
ancho. 
• Las tarjetas para prevención de accidentes son un medio temporal para 
prevenir acerca de condiciones peligrosas, equipos defectuosos, etc. No 
deben ser consideradas como un método de prevención total, pero deben 
ser utilizadas hasta que se pueda usar un procedimiento positivo para 
eliminar el riesgo. Deben resistir la humedad, grasa, mugre y permitir que 
se escriba sobre ellas. A continuación se ilustra en la siguiente figura las 
tarjetas más utilizadas. 
Figura 64. Tarjetas de prevención de accidentes 
 
Fuente: Señalización. Colpatria ARP. Información página www.icesi.edu.co 
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Para aplicar de forma efectiva la demarcación, señalización y las tarjetas de 
prevención se aconseja utilizar el siguiente cuadro, para cada una de las 
áreas de la organización como lo son la administrativa y el área de 
producción que se subdivide en área de impresión, sellado, refilado, 
extrusión y almacenamiento.  
 
Tabla 110. Lista de señalización por área  
 
Fuente: Señalización. Colpatria ARP. Información página www.icesi.edu.co 
 
Todo lo anterior, debe ser implementado en conjunto con una capacitación 
al personal de la organización para que identifiquen de forma adecuada las 
señalizaciones y demarcaciones en las áreas, pudiendo brindar seguridad 
no solo a los trabajadores sino también a sus visitantes.  
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2. Panorama de factores de riesgo ocupacional. Se recomienda la elaboración 
de este al ser una herramienta que permite el reconocimiento pormenorizado de 
los factores de riesgo a que están expuestos los distintos trabajadores, 
determinando en éste los efectos que pueden ocasionar a la salud de los 
trabajadores y la estructura organizacional y productiva. Los resultados se 
recopilan en un documento básico que permite reconocer y valorar los 
diferentes agentes con el fin de establecer prioridades preventivas y correctivas 
que conlleven a mejorar la calidad de vida laboral. Un Panorama de Factores de 
Riesgo Ocupacionales debe cumplir los siguientes requisitos:73 
• Partir del tipo de proceso, oficio y operación productiva que se realiza. Por 
tanto, hay que tener en cuenta todas las tareas, materias primas, equipos, la 
organización y división del trabajo que conforman el proceso productivo. 
• Lograr un análisis global del ambiente de trabajo involucrando entre otros 
aspectos los técnicos, organizacionales y de salud. Para esto se deben 
realizar actividades conjuntas de las diferentes disciplinas que componen la 
salud ocupacional como medicina, higiene, seguridad, ergonomía y 
psicología entre otros. 
• La información del Panorama debe actualizarse periódicamente, por lo tanto 
su recolección debe ser sistemática y permanente, de modo que permita 
identificar y evaluar nuevos procesos y operaciones de la producción, 
cambios en las materias primas, maquinaria y equipos empleados. 
• Permitir evaluar las consecuencias y/o efectos más probables, programas de 
prevención en función de las prioridades resultantes en el diagnóstico que se 
establezca, permitiendo promoverlas a través de sistemas de vigilancia del 
ambiente y personas expuestas. 
                                            
 
73
 Panorama de factores de riesgo ocupacional. Vicerrectora de bienestar universitario. Universidad 
del Valle. [Online]. Avalaible from internet: www.saludocupacional.univalle.edu.co. 
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Para la elaboración del panorama de riesgos se debe tener en cuenta los 
siguientes aspectos:74 
 
• Se debe identificar cada una de las secciones de la empresa 
(Administración, extrusión, impresión, sellado, refilado y almacenamiento). 
Al tiempo que se realizan estas actividades, es importante revisar y analizar 
la información existente sobre accidentalidad y morbilidad relacionada con 
el trabajo, ya que estos datos aportan elementos de juicio para ayudar a la 
detección de los riesgos ocupacionales existentes en el área estudiada. 
• Es importante observar y describir cada una de las etapas del proceso 
productivo del área, siguiendo el orden secuencial del proceso. La 
información debe precisar cuáles son los insumos y equipos utilizados, la 
descripción de cada una de las etapas del proceso productivo y el producto 
final obtenido. 
• A través de la visita y la observación sistemática, se debe identificar cada 
uno de los factores de riesgo presentes en el área de trabajo. Es necesario 
entrevistar a los trabajadores quienes pueden aportar información valiosa 
sobre los agentes a los cuales están expuestos. Estas actividades se 
realizan a través de formatos de identificación y valoración de factores de 
riesgos. 
• Una vez recolectada la información se debe valorar y priorizar cuáles son 
los factores de riesgo ocupacionales a intervenir. Igualmente se debe hacer 
las recomendaciones para eliminar o minimizar estos riesgos. 
 
                                            
 
74
 Ibíd.  
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3. Herramientas. La empresa debería realizar una evaluación sobre las 
herramientas de trabajo en cada máquina recopilando información de su tiempo 
de uso y adecuado cambio según el estado y ciclo de vida, esto para garantizar 
que los operarios de la planta manipulen las máquinas y el producto 
adecuadamente generando calidad y seguridad en el trabajo.  
 
Por otra parte la empresa debe tener presente en el campo de marketing las 
siguientes recomendaciones vitales para el rendimiento y desarrollo de la misma: 
 
• Penetrar otros segmentos en el mercado. La estrategia de penetración 
en el mercado consiste en incrementar la participación de la empresa en el 
mercado del empaque plástico. Esta estrategia se puede llevar a cabo provocando 
que los clientes actuales compren más productos, atrayendo a los clientes de la 
competencia (Bajando precios y prestando un mejor servicio) o atrayendo a 
clientes potenciales.  
 
La estrategia de penetración del mercado se puede combinar simultáneamente 
con otras estrategias de crecimiento más agresivas, por tanto, más arriesgadas, 
como puede ser la internacionalización o desarrollo del mercado (Introducción en 
otros segmentos) y la diversificación  (Desarrollo simultáneo de nuevos 
productos). 75 
 
                                            
 
75
 CUESTA VALIÑO, Pedro. Estrategias de penetración en el mercado. [Online]. Avalaible from 
internet: www.eumed.net. 
379 
• Adoptar nuevos medios de comunicación. Aunque Empaques y 
Productos Especiales tiene medios publicitarios buenos como se mencionaron a lo 
largo del proyecto y hasta ahora le ha brindado óptimos resultados, también se 
recomienda que opte por la posibilidad de crear su propia página web que le 
permitirá estar a la altura de la competencia en relación a medios de 
comunicación, le brinda la posibilidad de mostrar la imagen de la organización en 
internet, es una herramienta de marketing y estrategia comercial, ofrece la 
posibilidad de hacer negocios no solo a nivel nacional sino internacionalmente 
generando mayor rentabilidad, permite también ofertar los productos y sus 
beneficios de su servicio de manera visual y sencilla para los clientes actuales y 
potenciales penetrando en otros mercados, la página es una inversión 
relativamente económica y tiene un sin número de posibilidades de interactuar y 
ser competitivo en la industria del plástico.  
 
Es por esto, que Empaques y Productos Especiales E.U. debe darse la 
oportunidad de ampliar su mercado por este medio de publicidad el cual es eficaz 
y modificable con el paso de las nuevas tecnologías, tendencias de consumidores 
de empaques plásticos. Dando a conocer a sus clientes la empresa, productos y 
calidad del servicio que posee. Otro medio de comunicación que debería optar la 
empresa es la elaboración de folletos online o físicos, el cual será una herramienta 
de comunicación directa con sus clientes actuales y potenciales, generando en los 
primeros fidelidad y confiabilidad hacia la empresa y los segundos dando a 
conocer los productos y recalcando las fortalezas de la compañía.  
 
Por último, no debe descuidar la parte estratégica, aunque está responde de forma 
acertada ante las oportunidades y amenazas existentes en la industria, debe 
fortalecer las estrategias dirigidas hacia incorporar medios de comunicación más 
eficaces como las páginas web para tener la posibilidad de penetrar en nuevos 
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mercados, debe invertir en investigación y desarrollo de sus procesos y productos, 
con el fin de optimizar al máximo el desempeño, brindando mayores rendimientos 
e innovando en la industria lo cual produciría una ventaja competitiva valiosa. A 
nivel interno la empresa se sitúa en una posición fuerte teniendo fortalezas en 
talento humano y productivo, pero debe dirigir estrategias para el fortalecimiento 
de sistema de control en toda la organización y destinadas a tecnología de 
información para que tenga mayor soporte en un estilo de trabajo idóneo 
fomentando la comunicación y facilitando la toma de decisiones. 
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